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Ghidul pilot

... este ghidul concis de programare pentru dispozitivul de
control al contururilor HEIDENHAIN iTNC 530. Pentru mai
multe informatii despre programare si operare, consultati
Manualul utilizatorului TNC. Acolo veti gasi informatii complete
despre:

Programarea parametrilor Q
Fisierul central de scule
Compensarea 3-D a sculelor
Masurarea sculelor

Simbolurile din Ghidul pilot

Anumite simboluri sunt utilizate in Ghidul pilot pentru a indica
anumite tipuri de informatii:

@ Nota importanta

Avertisment: Utilizatorul sau masina poate fi pusa in
pericol!

producatorul sculei pentru a efectua aceasta
functie.

Capitol din Manualul utilizatorului unde veti gasi
informatii detaliate despre subiectul curent.

@ TNC si scula masinii trebuie pregatite de

Control Numar software NC
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, versiune de export 340 491-03

iTNC 530 cu Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 cu Windows 2000, 340 493-03

versiune de export

statie de programare iTNC 530 340 494-03

Ghidul pilot
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Programe/Fisiere

[@ Consultati "Programare, Administrare figiere."

TNC Tisi pastreaza programele, tabelele si textele in figiere. Un nume de
fisier consta din doua componente:

PROGE: e

Nume fisier Tip fisier

Lungime maxima Consultati tabelul din dreapta

Fisiere din TNC Tip
Programe

In format HEIDENHAIN H

in format ISO N
programe smarT.NC

Program unitate .HU
Program contur .HC
Tabele de puncte .HP
Tabele pentru

Scule T
Schimbatoare de scule .TCH
Liber definibile P
Decalari de origine .D
Puncte .PNT
Presetari (puncte de referinta) .PR
Date de taiere .CDT
Materiale de taiere, materiale piesa de .TAB
prelucrat

Text sub forma de

Fisiere ASCII A
Figiere de asistenta .CHM

Principii
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Initializarea unui program partial nou

PGM
MGT

Selectati directorul Tn care este stocat programul.
Introduceti noul nume de program si confirmati introducerea
cu tasta ENT.

Pentru a selecta unitatea de masura, apasati tasta MM sau
INCH. TNC va schimba configuratia ecranului si va initia
dialogul pentru definirea BLK FORM (piesa de prelucrat
bruta).

Introduceti axa brosei.

Introduceti Tn secventa coordonatele X,Y si Z ale punctului
MIN.

Introduceti in secventa coordonatele X,Y si Z ale punctului
MAX.

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

Manual
operat

Programming and editing
Def BLK FORM: max-corner?

ion

2}
1k
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 Z X+8 Y+0 2-48
BLK FORM 8.2 X+1808 Y+100
Y] I

END PGM BLK MM
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Progranming
and editing

Alegerea configuratiei ecranului Manual operation

[@ Consultati "Introducere, iTNC 530." 2 I
aorL. +179.522 |vearaEnieam - o —
Y +164.718 DIST. e
i N ) - . il 1S 2148 55 R+ iseotoaommmlac T+ Too d
C) Afigeaza tastele soft pentru setarea configuratiei ecranului. wea +0.000 R G
o +0.0BD | e +eases.co0 11
*B +0.008 :“”'”::m = ‘
= "+ C +0.000 e 0
Mod de operare Continut ecran ) Pingn
p 2 o +0.0000
C +0.0000 Demos
Oper@rq manuala / fioata Pozitii s1 ©.008 s
de mana electronica . . =a
itii 7n std P = Tox s-1sT Enm
Pozitii in stdnga, stare in PosTTION 5 e o =B
dreapta G| e
— M S F PEZE rﬂgz IL_@ .Yﬂ:LE,;q
Pozitionarea cu Program
introducerea manuala a
datelor (MDI) —

Positioning with manl.data input

and editing

Program n stanga, stare in PROGRAM -
P 0 = G0 G GX overview | pan | LeL | cve [ m pos [ -
dreapta SIS 1L x230 vezen ve FAx ozst.
X so.000 w8 +0.000 =
2 L Z-160 R@ FMAX v +0.000 *C +0.000
3 L B-20 Re FMAX £ 9,900 B
a »*a +0.000 &
4 L B+20 R® FMAX *A +0.000 W
S L Beo ro FHax [Elvr  +o.0000 BT
ey |
5 TooL cALL 2 Z A +0.0000 e
5 +0.0000 vy
? CYCL DEF 256 RECTANEULAR STUD Gz > B_s0.0008
8 oveL caLL m3 lo]mesic rotat.  +o.0000 "@“
2% S-IST Demos
2% SINm] 23:40
+179.522 Y +164.718 2 +152.834 é’!
wa +0.000 %A +0.000 *B +0.008
wC +0.000 Tnfo 13
2 S1 ©.000 =B
ACTL. &:15 T 5 2|s 2500 F o M5 /8

sTATUS sTATUS TooL STATLS
COORD.

<=
OVERVIEW POS. STATUS TRANSF . E

I
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nc

Pri

Mod de operare

Continut ecran

Rulare program,

rulare secventa completa
program, rulare de proba
cu un singur bloc

Program

Program run, full

sequence

Programming
and editing

Program in stanga,
structura program in dreapta

PROGRAM

+
SECTS

Program in stanga, stare in
dreapta

PROGRAM
+
STATUS

Program in stanga, grafic in
dreapta

PROGRAM

+
GRAPHICS

Grafic

Programare si editare

Program

1 BLK FORM @.1 Z X-60 VY-70 2Z-20 i
2 BLK FORM 2.2 X+130 Y+50 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z S3500 s [
4 L X-50 Y-30 Z+20 RO F1000 M3 W
5 L X-30 Y-40 2Z+10 RR
T [
6 RND R20 -
Fa)
7?7 L X+70 v-60 2-10 M
8 oT xe0 ve30 g
SoH+e0u  0:00:00 | prasnosts
+179.522 Y +164.718 2 +152.834 %;
wa +0.08080 A +0.000 4B +0.000
wC +0.008
2 S1 ©0.000
ACTL. ®: 15 T s 2|s zsee F e RN
BEGIN END PAGE PAGE BLOCK ToOL DATUM ToOL
AN USAGE TABLE
TEST TABLE YiN
EIEE Programming and editing

Program in stanga, structura PRoGRAM
program in dreapta

Program in stanga, grafic de PROGRAT
programare in dreapta GRAPHICS

Program in stanga, grafic
liniar 3-D in dreapta

PROGRAM

+
3D LINES

© BEGIN PGM EMOSEFK MM

1 BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+80 V+80 240

3 TOOL CALL 5 Z S4000

4 L z+50 RO FMAX M3

5 L X+@ Y+ R® FMAX

6 L 2-5 R® FMAX

7 FPOL X+0 VY+@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@

10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+O

14 FC DR- RB5 CCV+Q

i
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BEGIN END PAGE PAGE

FIND
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START
SINGLE

=]

RESET

*
START




Coordonate carteziene absolute

Dimensiunile sunt masurate din decalarea de origine curenta. Scula se
misca in coordonate absolute.

Axe NC programabile intr-un bloc NC

Migcare dreapta 5 axe

Miscare circulara 2 axe liniare intr-un plan sau
3 axe liniare cu Ciclul 19 PLAN DE LUCRU

Coordonate carteziene incrementale

Dimensiunile sunt masurate din ultima pozitie programata a sculei. Scula
se misca in coordonate absolute.

<

30

20

10

, 10, 10 |

10—
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Centru si pol de cerc: CC

Centrul cercului CC trebuie introdus pentru a programa miscari circulare
ale sculei cu functia traseu C (consultati pagina 26). CC este necesar si
pentru a defini polul pentru coordonatele polare.

CC este introdus in coordonate carteziene.

Un centru sau un pol de cerc definit absolut CC este masurat intotdeauna
de la decalarea de origine a piesei de prelucrat.

Un centru sau pol de cerc definit incremental CC este masurat
intotdeauna de la ultima pozitie programata a sculei.

Axa de referinta a unghiului

Unghiurile—cum ar fi un unghi cu coordonate polare PA sau un unghi de
rotatie ROT—sunt masurate de la axa de referinta a unghiului.

Plan de lucru Axa de ref. si directie 0°

CCY

Yi

ICCY

ICCX

CC

CCX

=<V

XY +X
YiZ +Y
Z/IX +Z




Coordonate polare

Datele dimensionale in coordonate polare sunt introduse relativ la polul
CC. O pozitie din planul de lucru este definita prin

Raza de coordonate polare PR = Distanta de la pozitie pana la pol CC
Unghiul de coordonate polare PA =Unghiul dintre axa de referinta a
unghiului si linia dreapta CC — PR

Dimensiuni incrementale

Dimensiunile incrementale din coordonatele polare sunt masurate de la
ultima pozitie programata.

Programarea coordonatelor polare
Selectati functia Traseu.

@ Apasati tasta P.
Raspundeti la dialogurile afisate.

Y

10

PN
/ PA; .
PA T
PR 2
Tce

0°

=
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Definirea sculelor
Date scula
Fiecare scula este definita printr-un numar intre 0 si 254. Daca lucrati cu
tabele de scule, puteti utiliza numere mai mari si puteti introduce si un ] 5 = 5
nume pentru fiecare scula.
Introducerea datelor despre scula Z 8
Puteti introduce datele despre scula (lungime L si raza R) \/
L

intr-un tabel de scule (central, in programul TOOL.T)
sau [R]

in programul partial din blocurile TOOL DEF (local) —
Numar scula X

DEF Lungime scula L
Raza scula R
Programati lungimea sculei ca diferenta de lungime LO pana la scula Z A
zero:
L>L0: Scula este mai lunga decéat scula zero
L<LO: Scula este mai scurta decat scula zero ] [ ] [
L
Cu un prestabilizator de scula puteti masura lungimea efectiva a sculei °
si apoi sa programati acea lungime.
AL<0
-
AL=0 AL>0 X




Apelarea detelor despre scula

] Numar sau nume scula
CALL

Axa de lucru a brosei X/Y/Z: Axa sculei (\|<)
Viteza brosa S
R

Viteza de avans F

DL supradimensionare lungime scula (de ex. pentru a
compensa uzura)

DR supradimensionare raza scula (de ex. pentru a
compensa uzura)

DR2 supradimensionare raza scula (de ex. pentru a
compensa uzura)

L DR<0

DR>0 =

|

|

|

| .
Dudr"'r" L

R

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3 S i _____ 1 yDL>0
4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1

Principii

5L Z+100 RO FMAX
6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Schimbare scula

Aveti grija ca scula sa nu intre Tn coliziune cand o mutati in
@ alta pozitie!
Directia de rotatie a brosei este definita de functia M:
M3: Tn sens orar

M4: Tn sens antiorar

Supradimensionarea maxima admisa pentru raza sau
lungimea sculei este + 99,999 mm!



Principii

Compensarea sculei
TNC compenseaza lungimea L si raza R a sculei in timpul prelucrarii.

Compensatie lungime
Inceputul efectului:

Migcarea sculei in axa brosei
Sfarsitul efectului:

Schimb de scula sau scula cu lungime L=0
Compensatie raza
Inceputul efectului:

Migcare scula in planul de lucru cu RR sau RL
Sfarsitul efectului:

Executarea unui bloc de pozitionare cu RO
Lucrul fara compensatie a razei (de ex. gaurire):

Executarea unui bloc de pozitionare cu RO




Setarea decalarii de origine fara un palpator 3-D

Tn timpul setérii decalérii de origine, ati setat afisajul TNC la coordonatele
unei pozitii cunoscute de pe piesa de prelucrat:

Introduceti scula zero cu raza cunoscuta in brosa.

Selectati modul de operare Operare manuala sau Roata de mana
electronica.

Atingeti cu scula suprafata de referinta din axa sculei si introduceti
lungimea acesteia.

Atingeti cu scula suprafata de referinta din planul de lucru si introduceti
pozitia centrului sculei.

Configurarea si masurarea cu palpatoare 3-D

Un palpator HEIDENHAIN 3-D va permite sa setati masina foarte rapid,
simplu si eficient.

n afara de functiile de palpare pentru setarea piesei de prelucrat in
modurile Manual si Roata de mana electronica, modurile Rulare program
asigura o serie de cicluri de masurare (consultati si Manualul utilizatorului
pentru ciclurile palpatorului):

Cicluri de masurare pentru masurarea si compensarea abaterilor de
aliniere ale piesei de prelucrat

Cicluri de masurare pentru setarea automata a decalarii de origine
Cicluri de masurare pentru masurarea automata a piesei de prelucrat
cu verificarea tolerantei si compensarea automata a sculei

YA

Principii



Apropierea si indepartarea de

contur

Apropierea si indepartarea de contur

Punctul de pornire Pg

Ps se afla Tn afara conturului si apropierea de acesta trebuie facuta fara
compensatia razei (RO).

Punctul auxiliar Py
Py se afla in afara conturului si este calculat de TNC.

Scula se muta din punctul de pornire Pg Tn punctul auxiliar Py
A cu ultima viteza de avans programata.

Primul punct de contur Py si ultimul punct de contur Pg

Primul punct de contur P, este programat in blocul APPR (apropiere).
Ultimul punct de contur este programat ca de obicei.

Punctul final Py

Py se afla in afara conturului si rezulta din blocul DEP (departare).
Apropierea de Py se face automat cu RO.




Functii de traseu pentru apropiere sau indepartare

APPR
DEP

)

Apésati tasta soft cu functia de traseu dorita:

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

o Linie dreapta perpendiculara pe un
=) punct de contur

- Arc circular cu conexiune tangentiala

aPPR LT

DEP

Iﬁﬂﬂ
ol o o

nm Lo ﬂ Segment de linie dreapta conectat
tangential cu conturul printr-un arc

Programati o compensare de raza in blocul APPR.
BLOCURILE DEP seteaza compensarea razei la RO!

Apropierea si indepartarea de

contur



Apropierea si indepartarea de

contur

Apropierea pe o linie dreapté cu conexiune tangentiala: APPR LT
Coordonatele primului punct de contur Py
o8 LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul punct de
contur Py
Compensarea razei RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35 Y+35
0L ...

Apropierea pe o linie dreapta perpendiculara pe primul punct de
contur: APPR LN

Coordonatele primului punct de contur Py
b LEN: Distanta de la punctul auxiliar Py la primul punct de
contur Py
Compensarea razei RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Y
35
2
SNV
20 & RR
10 o e
AR s
RR RO
y @\E
! 20 35 40
YA
35
P
A
20
RR Y
10
y @\E
! 10 20 40




Apropierea pe un traseu circular cu conexiune tangentiala: APPRCT

apPR o Coordonatele primului punct de contur Py
2% Raza R

Introduceti R > 0

Unghiul la centrul cercului (CCA)

Introduceti CCA > 0
Compensarea razei RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Apropierea pe un arc circular ce conecteaza tangential conturul si o
linie dreapta: APPR LCT

ApPR_LoT Coordonatele primului punct de contur Py

o/ Raza R
Introduceti R > 0
Compensarea razei RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100

9 L X+20 Y+35

0L ...

YA
35
%
P, <«
20 RR
CCA=
180°
Q A R
& 2 S
L TP
| \ Tt g
T 10 20 40
Y
35
g
N
20 RR
0
10 o -
- | A"A/Ps
e —
Vg + 3 RO
g m S e PH
»@F/ |RR
t 1o 20 40

Apropierea si indepartarea de

contur



Apropierea si indepartarea de

contur

20

indepartarea tangentiala pe o linie dreapta: DEP LT

Introduceti distanta dintre Pg si Py ca
= Introduceti LEN > 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25L Z+100 FMAX M2

indepartarea pe o linie dreapta perpendiculara pe ultimul punct de
contur: DEP LN

oEP N Introduceti distanta dintre Pg si Py ca
~0 Introduceti LEN > 0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

Y
RR;
0 RR
S
m -:2“;-":':"
Y
20 PE
RR
m




indepartarea tangentiala pe un arc circular: DEP CT
op 1 Raza R
Introduceti R > 0
Unghiul la centrul cercului (CCA)
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

indepartarea pe un arc circular ce conecteaza tangential conturul si

o linie dreapta: DEP LCT
e Coordonatele punctului final Py
70 Raza R
Introduceti R > 0
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25L Z+100 FMAX M2

Y
RRI
Py M
% RO
s P
-\ E
g
<<t
N |
X
Y
RR;
|:’E
RR
-
X

Apropierea si indepartarea de

contur

21



Functii de traseu

i

22

Functii de traseu

Functii de traseu pentru blocuri de pozitionare

[

Presupunere

Indiferent daca scula sau piesa de prelucrat se misca, intotdeauna
programati masina ca $i cum scula se misca gi piesa este stationara.

Consultati "Programarea, Programarea contururilor"

Introducerea pozitiilor tinta

Pozitiile tinta pot fi introduse in coordonate carteziene sau polare, ca
valori absolute sau incrementale, sau atat cu valori absolute cat si
incrementale, Tn acelasi bloc.

Intrari in blocul de pozitionare
Un bloc de pozitionare complet contine urmatoarele date:

Functia de traseu

Coordonatele punctelor finale ale elementului de contur (pozitie tinta)
Compensarea razei RR/RL/R0

Viteza de avans F

Functia auxiliara M

Tnainte de a executa un program partial, intotdeauna
prepozitionati scula pentru a preveni posibilitatea avarierii
sculei sau a piesei de prelucrat!

Functii de traseu

Linie dreapta pagina 23

Sanfren intre doua linii drepte cne) pagina 24

Rotunjirea colturilor anp)  pagina 25

Centrul cercului sau ¢ Ppagina 26

polul pentru coordonatele *

polare

Traseu circular in jurul c) bPagina 26

centrului cercului CC

Arc circular cu raza o pagina 27
3’0

Arc circular cu conexiune = pagina 28

tangentiala la elementul de 7

contur precedent

Programare contur liber FK pagina 31

FK




Linie dreapta L
» Coordonatele punctelor finale ale liniei drepte
s »» Compensarea razei RR/RL/RO

> Viteza de avans F

P Functia auxiliara M

'

Cu coordonate carteziene

Functii de traseu

Cu coordonate polare

= Definiti polul CC inainte de a programa coordonatele
polare.

I Puteti defini polul CC numai ih coordonate carteziene.

I Polul CC ramane Tn vigoare pana cand veti defini un nou
pol CC.

=




Functii de traseu

24

Introducerea unui sanfren CHF intre doua
linii drepte

CHE Lungime laterala sanfren
; Viteza de avans F

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

Nu puteti incepe un contur cu un bloc CHF.

QI_% Compensatia razei inainte si dupa blocul §SANFRENULUI
trebuie sa fie aceeasi.
Un sanfren interior trebuie sa fie suficient de mare pentru a
gazdui scula apelata.

Y

< ¥




Rotunjirea colturilor RND

Tnceputul si sfarsitul arcului se intind tangential de la elementele de contur
anterioare si ulterioare.

BT Raza R arcului
<o Viteza de avans F pentru rotunjirea coltului

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100

YA
40 - .
A\
) 25 5
: ?
V' ©
e s
5 e? ()
. Sk
X S
" 10 40 o
5
s
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Functii de traseu

26

Traseu circular in jurul centrului cercului CC

Coordonatele centrului cercului CC
c Coordonatele punctului final al arcului
Directia de rotatie DR

C si CP va permit sa programati un cerc complet intr-un bloc.

Cu coordonate carteziene
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Cu coordonate polare

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+30 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Definiti polul CC inainte de a programa coordonatele
@ polare.
Puteti defini polul CC numai in coordonate carteziene.
Polul CC raméane in vigoare pana cand veti defini un nou
pol CC.
Punctul final al arcului poate fi definit doar cu un unghi in
coordonate polare (PA)!

Y

v
" [DR+
E6
25 & +
/f DR~
R\ 2
i 25 45
YA
= L
o
& ©




Arc circular CR cu raza

R, > Coordonatele punctului final al arcului
e b RazaR
Daca unghiul central ZW > 180, R este negativa.
Daca unghiul central ZW < 180, R este pozitiva.
I Directia de rotatie DR

Functii de traseu

[

au

(7]

au

[

au
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Traseu circular CT cu conexiune tangentiala

= I Coordonatele punctului final al arcului
7 »» Compensarea razei RR/RL/R0O

> Viteza de avans F

P Functia auxiliara M

Cu coordonate carteziene

Functii de traseu

Cu coordonate polare

= Definiti polul CC Tnainte de a programa coordonatele
polare.

" Puteti defini polul CC numai in coordonate carteziene.

I Polul CC raméne Tn vigoare pana cand veti defini un nou

@ pol CC.

28



Suprafata elicoidala (numai in coordonate polare)

Calcule (inspre directia de frezare)

Rotatii ale traseului:

Tnaltime totala:

Crestere unghi
coord.:

Unghi pornire:

Coordonata de
pornire:

n

h

Revolutii ale filetului + depasire la
fnceputul si sfarsitul filetului

Pas filet P x rotatii traseu n

IPA Rotatii traseu n x 360°

PA Unghiul de incepere a filetului + unghiul de

z

depasire a filetului

Pas P x (rotatii traseu + depasire filet la
Tnceputul filetului)

Functii de traseu
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Forma suprafata elicoidala

T Directie S Compens.
Filet intern lucru Directie razi
DreaptaStanga  Z+ DR+ RL
Z+ DR- RR
DreaptaStanga  Z- DR- RR
2 zZ- DR+ RL
7]
©
= Directie Compens
% Filet extern lucru. Directie razi
%~ DreaptaStanga  Z+ DR+ RR
c Z+ DR- RL
iz
DreaptaStanga  Z- DR- RL
Z- DR+ RR

Filet M6 x 1 mm cu 5 rotatii:
12 CC X+45 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

30
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Programarea contururilor libere FK

[@ Consultati "Programarea miscarilor sculei - Programarea
contururilor libere FK."

Daca coordonatele punctului final nu sunt date in desenul piesei de
prelucrat, sau daca desenul ofera dimensiuni care nu pot fi introduse cu
tastele gri pentru traseu, puteti programa piesa cu ajutorul instructiunilor
din "Programarea contururilor libere FK."

Date posibile pe un element de contur:

Coordonate cunoscute ale punctului final

Puncte auxiliare de pe elementul de contur

Puncte auxiliare din apropierea elementului de contur
O referinta la un alt element de contur

Date directionale (unghi)/ date de pozitionare

Date privind cursul conturului

Pentru a utiliza programarea FK corespunzator:

Toate elementele de contur trebuie sa se afle in planul de lucru.
Introduceti toate datele disponibile despre fiecare element de contur.
Daca un program contine atat blocuri FK cét si blocuri conventionale,
conturul FK trebuie sa fie definit complet, inainte de a va putea intoarce
la programarea conventionald. Numai atunci TNC va va permite sa
introduceti functii de traseu conventionale.

236

Programarea contururilor libere

FK
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Programarea contururilor libere

FK

32

Lucrul cu graficele interactive

@5 Selectati suportul de ecran PROGRAM+GRAFIC

Afigati solutiile posibile.

SHOW
SOLUTION
SELECT
SOLUTION

Introduceti solutia afisata in programul piesei.

o Introduceti datele pentru elementele de contur ce vor urma.

SELECT

vt Afigati grafic urmatorul bloc programat.

Culori standard ale graficului interactiv

Albastru Elementul de contur este definit complet.

Verde Datele introduse descriu un numar limitat de solutii
posibile. Selectati solutia corecta.

Rosu Datele introduse nu sunt suficiente pentru a determina
elementul de contur: introduceti date suplimentare.

Albastru Miscarea sculei este programata pentru deplasare

deschis rapida.

Manual Programming and editing

operation

15 FLT
16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »
17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1¥+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

SHoW
SOLUTION

SELECT
SOLUTION

(]




Initierea dialogului FK

Initiati dialogului FK Sunt disponibile urmatoarele functii:
Element de contur Taste soft

Linie dreapta cu conexiune tangentiala

Linie dreapta fara conexiune tangentiala

Arc de cerc cu conexiune tangentiala

Arc de cerc fara conexiune tangentiala

Pol pentru programare FK FroL

LR

Programarea contururilor libere

FK
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Programarea contururilor libere

FK

34

Coordonate de punct final X, Y sau PA, PR

Coordonate carteziene X si Y

Coordonate polare referentiale la FPOL

Intrare incrementala

= 0|8

- 20




Centru de cerc (CC) intr-un bloc FC/FCT

Programarea contururilor libere

FK

Centrul cercului in coordonate carteziene m

Centrul cercului in coordonate polare

Intrare incrementala

15

20
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Programarea contururilor libere

FK

Puncte auxiliare pe sau langa un contur

Date cunoscute Taste soft YA
Coordonata X a unui punct auxiliar
P1 sau P2 al unei linii drepte o ‘ @ ‘ 60'057); « ,[R10
7/ v
4
Coordonata Y a unui punct auxiliar o 7 X
P1 sau P2 al unei linii drepte exd] P2y ‘ @(: 70

Pl

S

Coordonata X a unui punct auxiliar
P1, P2 sau P3 al unui traseu circular

P2X P3X ¢
K 1 (

Coordonata Y a unui punct auxiliar

P3Y o —4 \ 1
Il @

50

42.929

By ‘

O

P2y ‘

P1, P2 sau P3 al unui traseu circular

Date cunoscute Taste soft
Coordonate X si Y ale punctului auxiliar de ‘
langé o linie dreapta woc]7 ]

Distanta punct auxiliar/linie dreapta

Coordonate X si Y ale punctului auxiliar de ‘
langa un arc de cerc mTE

Distanta punct auxiliar/arc de cerc

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10

PDY ‘

PDY ‘




Directia si lungimea elementului de contur

Date cunoscute

Taste soft

Lungimea unei linii drepte

Unghi gradient al unei linii drepte

Lungimea coardei LEN a arcului

Unghi gradient AN al tangentei de intrare

]
- 2
§

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Identificarea unui contur inchis
Tnceputul conturului: CLSD+
Q Sfarsitul conturului: CLSD-
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

Y

cLSD+ ¥

@ "~ CLSD-

Programarea contururilor libere

FK
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Programarea contururilor libere

FK

38

Date relativ la blocul N: Coordonate punct final

@ Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt

intotdeauna programate in dimensiuni incrementale. Trebuie
de asemenea sa introduceti numarul blocului cu elementul de

contur pe care se bazeaza datele.

Date cunoscute Taste soft

Coordonate carteziene relativ la blocul N o ‘ e ‘

Coordonate polare relativ la blocul N ‘ ‘
RPR[N...] RAN [N...]

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

YA

20
20 450
o\ |.90°
20° &
"FPOL +
L
35
10




Date relativ la blocul N: Directia si distanta elementului de contur

Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt
intotdeauna programate in dimensiuni incrementale. Trebuie
de asemenea sa introduceti numarul blocului elementului de

contur pe care se bazeaza datele.

Date cunoscute

Taste soft

Unghiul dintre o linie dreapta si alt element sau dintre
tangenta introdusa a arcului si alt element

RAN (V-]

Linie dreapta paralela cu un alt element de contur

PAR [N...]

L 4

Distanta de la o linie dreapta la un element paralel cu
conturul

ﬁw

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

Programarea contururilor libere

FK
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Programarea contururilor libere

FK

40

Date relativ la blocul N: Centrul cercului CC

Coordonatele si unghiurile pentru date relative sunt

@:5 intotdeauna programate in dimensiuni incrementale. Trebuie
de asemenea sa introduceti numarul blocului elementului de
contur pe care se bazeaza datele.

Coordonate carteziene ale centrului
cercului relativla N

Coordonate polare ale centrului cercului
relativ la blocul N ]

10 18




Repetari de subprograme si sectiuni
de programe

Repetarile de subprograme si sectiuni de programe va permit sa
programati o secventa de prelucrare odata si apoi sa o rulati cat de des
doriti.

Lucrul cu subprograme

1 Programul principal ruleaza pana la apelarea subprogramului
CALL LBL 1.

2 Subprogramul - marcat cu LBL 1—ruleaza pana la capat, la LBL 0.
3 Programul principal este reluat.

Se recomanda sa asezati subprogramele dupa sfarsitul programului
principal (M2)

Raspundeti la caseta de dialog REP cu tasta NO ENT.
@5 Nu puteti apela CALL LBLO!

Lucrul cu repetari de sectiuni de programe

1 Programul principal ruleaza pana la apelarea repetarii unei sectiuni
CALL LBL 1 REP2.

2 Sectiunea de program dintre LBL 1 si CALL LBL 1 REP2 este
repetata de cate ori este indicat in REP.

3 Dupa ultima repetare, este reluat programul principal.

in total, sectiunea de program este rulata odata in plus fata
@5 de numarul de repetitii programate.

S = Se oms =f = == == o= m= == == (D)

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

<
@ )
A

L Z+100 M2

LBL1 <«

@ ®

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

Q

LBL1

IX2E;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

programe

Repetari de subprograme si

sectiuni de
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Gruparea subprogramelor

Subprogram in interiorul unui subprogram
1 Programul principal ruleaza pana la prima apelare de subprogram

o
)
£ CALL LBL 1.
E, GE, 2 Subprogramul 1 ruleaza pana la a doua apelare de subrogram
°s CALL LBL 2.
_8' ’ga 3 Subprogramul 2 ruleaza pana la capat.
,,5, s 4 Subprogramul 1 este reluat si ruleaza pana la capat.
® ¢ 5 Programul principal este reluat.
T
G C Un subprogram nu se poate auto-apela.
k) -3, QI_% Subprogramele pot fi grupate pana la o adancime maxima
go de 8 niveluri.
O
X o

42



Programare ca subprogram

1 Programul A care apeleaza ruleaza pana la apelarea de program
CALL PGM B.

2 Programul apelat B ruleaza pana la capat.
3 Programul A care apeleaza este reluat.

)

Programul apelat nu trebuie sa se incheie cu M2 sau M30.

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A E—

. aeae——

BEGIN PGM B

END PGM B

programe

Repetari de subprograme si

sectiuni de

43



Lucrul cu cicluri
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Lucrul cu cicluri

Anumite secvente de operare, necesare in mod frecvent, sunt stocate in
TNC ca cicluri. De asemenea, transformarile de coordonate si alte cicluri
speciale sunt oferite ca cicluri standard.

Pentru a evita intrarile eronate Tn timpul definirii ciclului, ar
QI_% trebui sa rulati un test de program grafic inainte de

prelucrare.

Semnul algebric pentru parametrul de ciclu DEPTH

determina directia de prelucrare.

Pentru toate ciclurile cu numere peste 200, TNC pre-

pozitioneaza automat scula in axa sculei.

Definirea ciclurilor
Selectati ciclul in mod generic:
DEF

e, | Selectati grupul ciclului.
THREAD

Selectati ciclul.

Grup de cicluri

Cicluri pentru ciocanire, alezare
orificii, gaurire, lamare, racordare si
forare filet

DRILLING/
THREAD

Cicluri pentru frezare buzunare,
stifturi si canale

POCKETS/
STUDS/
SLOTS

Cicluri pentru producerea modelelor
punct, cum ar fi modele cu gauri
liniare sau circulare

PATTERN

Ciclurile SL (Lista Subcontur), care
permit prelucrarea paralela cu
conturul a contururilor relativ
complexe, ce constau din mai multe
subcontururi suprapuse, cu
interpolare pe suprafata cilindrica

SL II

Cicluri pentru frezare frontala pentru
suprafetele plate with plane sau
strdmbe

MULTIPASS

MILLING

Cicluri de transformare a
coordonatelor care permit schimbarea
decalarii de origine, rotatia, imaginea
in oglinda, largirea si reducerea
pentru mai multe contururi

COORD.
TRANSF .

Cicluri speciale, cum ar fi cele de
temporizare, apelare a unui program,
oprire orientata a brogei si toleranta

SPECIAL
CYCLES




Suport grafic pentru programarea ciclurilor

TNC va ajuta in timpul definirii ciclului cu reprezentari grafice ale
parametrilor de intrare.

Apelarea ciclurilor

Urmatoarele cicluri intra in vigoare in mod automat dupa ce au fost
definite in programul de prelucrare:

Cicluri de transformare a coordonatelor
Ciclul TEMPORIZARE

Ciclurile SL CONTUR si DATE DE CONTUR
Modele de puncte

TOLERANTA ciclu

Toate celelalte cicluri functioneaza dupa ce sunt apelate cu

CYCL CALL: in sensul blocurilor
CYCL CALL PAT: in sensul blocurilor, in combinatie cu tabele de
puncte

CYCL CALL POS: in sensul blocurilor, dupa ce s-a apropiat de pozitia
definita in blocul CYCL CALL POS

M99: in sensul blocurilor

M89: modal (in functie de parametri)

fangar Programming

operation

P cEhne

and editing

2
3
a
5

=6

-]

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
(VEEEXSWS BN ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH
0253=+75¢ ;F PRE-POSITIONING
0351=+1 3CLIMB OR UP-CUT

6202=+5 3PLUNGING DEPTH
0258=+8.2 ;UPPER ADY STOP DIST
az57=+0 SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

END PGM NEU MM

Lucrul cu cicluri
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Cicluri de gaurire si filetare
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Cicluri de gaurire si filetare

Prezentare generala

Cicluri disponibile

240
200
201
202
203
204
205
208
206
207
209
262
263
264
265
267

CENTRARE
GAURIRE

ALEZARE ORIFICII

PERFORARE

GAURIRE UNIVERSALA

LAMARE CAPAT SUPERIOR
CIOCANIRE UNIVERSALA

FREZARE ORIFICII

FILETARE NOUA

FILETARE RIGIDA NOUA

FILETARE CU FARAMITARE ASCHII
FREZARE FILET

FREZARE FILET/ZENCUIRE
GAURIRE/FILETARE

GAURIRE ELICOIDALA FILET/FREZARE
FREZARE EXTERIOARA FILET

pagina 47
pagina 48
pagina 49
pagina 50
pagina 51
pagina 52
pagina 53
pagina 54
pagina 55
pagina 56
pagina 57
pagina 58
pagina 59
pagina 60
pagina 61
pagina 62




CENTRARE (Ciclul 240)
CYCL DEF: Selectati ciclul 400 CENTRARE
Salt degajare: Q200

Selectati adancime/diametru: Selectati daca centrarea se bazeaza
pe adancimea sau pe diametrul introdus: Q343

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201

Diametru: Semnul algebric determina directia de lucru: Q344
Viteza de avans pentru patrundere: Q206

Temporizare la adancime: Q211

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203

Salt degajare 2: Q204

11 CYCL DEF 240 CENTRARE

Q200=2 ;SALT DEGAJARE

Q343=1 ;SELECTARE ADANCIME/DIAM.

Q201=+0 ;ADANCIME

Q344=-10 ;DIAMETRU

Q206=250 ;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
Q211=0 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME

Q203=+20  ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=100  ;SALT DEGAJARE 2

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3

13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

5
zA  Bow
AV
©
o (/
Q00 (@207}
G203 Qo1
Q344
o
X
YA
M
50 D
20 4
—0—@“ =
¢ X
30 80

Cicluri de gaurire si filetare
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Cicluri de gaurire si filetare
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GAURIRE (Ciclul 200)

CYCL DEF: Selectati ciclul 200 GAURIRE
Salt degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul

gaurii: Q201

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Adancime patrundere: Q202

Temporizare in partea superioara: Q210
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204

Temporizare la adancime: Q211

11 CYCL DEF 200 GAURIRE

Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=100
Q211=0,1

;SALT DEGAJARE
;ADANCIME

;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
;ADANCIME DE PATRUNDERE
;TEMPORIZARE iIN PARTEA SUPERIOARA
;COORDONATA DE SUPRAFATA

;SALT DEGAJARE 2

;TEMPORIZARE LA ADANCIME

12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=5
z A E Q206
O
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Z Q201
|
X
Y
50 ()
20 4
N @%
T
30 80




ALEZARE ORIFICII (Ciclul 201)

CYCL DEF: Selectati ciclul 201 ALEZARE ORIFICII
Salt degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201

Viteza de avans pentru patrundere: Q206

Temporizare la adancime: Q211

Viteza de avans pentru retragere: Q208

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203

Salt degajare 2: Q204

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 201 ALEZARE ORIFICII
Q200=2 ;SALT DEGAJARE
Q201=-15 ;ADANCIME
Q206=100  ;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
Q211=0,5 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME
Q208=250  ;VITEZA DE AVANS PENTRU RETRAGERE
Q203=+20 ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=100  ;SALT DEGAJARE 2
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

z A 5 Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
A Q201
0268E/
{—
O
J Q211
-
X
YA
N
50 \J
20 \‘ 9
—o@ﬁ ==
¢ X
30 80

Cicluri de gaurire si filetare
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Cicluri de gaurire si filetare

PERFORARE (Ciclul 202)

% TNC si scula masinii trebuie s fie pregétite special de z A Q206
producatorul sculei masinii, pentru a utiliza ciclul
PERFORARE .
Acest ciclu necesita o brosa cu pozitie controlata.

i

Q200 Q204

AaK

Q203

Pericol de coliziune! Alegeti o directie de decuplare care

muta scula departe de peretele gaurii. Q201 85 Q508

Salt degajare: Q200

L

CYCL DEF: Selectati ciclul 202 PERFORARE y

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201

<Y

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Temporizare la adancime: Q211

Viteza de avans pentru retragere: Q208
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204

Directie de cuplare (0/1/2/3/4) la fundul gaurii: Q214
Unghi pentru oprire orientata a brogei: Q336



GAURIRE UNIVERSALA (Ciclul 203)
CYCL DEF: Selectati ciclul 203 GAURIRE UNIVERSALA
Salt degajare: Q200
Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201
Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Adancime patrundere: Q202
Temporizare in partea superioara: Q210
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204
Decrement dupa fiecare adancime de ciocanire: Q212
Nr. de farémitari de aschii inainte de retragere: Q213

Adancimea min. de ciocanire daca a fost introdus un decrement:

Q205

Temporizare la adancime: Q211

Viteza de avans pentru retragere: Q208

Viteza de retragere pentru faramitare aschii: Q256

Q203

- AN
z A % Q206
®©
Q210
Q200
Q202
AL Q201

Q211 A/

=¥

Cicluri de gaurire si filetare
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Cicluri de gaurire si filetare

LAMARE CAPAT SUPERIOR (Ciclul 204) 21
@ TNC si scula masinii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii, pentru a utiliza ciclul LAMARE
INVERSA CAPAT INFERIOR.
Acest ciclu necesita o brosa cu pozitie controlata.

Q204
Q200

Pericol de coliziune! Alegeti o directie de decuplare care
muta scula departe de podeaua de lamare a capatului

inferior. _
Utilizati acest ciclu numai cu o bara de gaurire inversa. A Q249M

-
|
CYCL DEF: Selectati ciclul 204 LAMARE INVERSA CAPAT ono@ﬂ X

Q250 Q203

INFERIOR

Salt degajare: Q200

Adancime de lamare capat inferior: Q249
Grosime material: Q250 z A
Distanta de la centru la muchia sculei: Q251
Tnaltime muchie scula: Q252

Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253
Viteza de avans pentru lamare capét inferior: Q254 Q252
Temporizare la podeaua de lamare a capatului inferior: Q255
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203

Salt degajare 2: Q204 0225

Directie de cuplare (0/1/2/3/4): Q214 7\% Q254
Unghi pentru oprire orientata a brosei: Q336 @ /|§ i
Q214 '

eyl

=Y




CIOCANIRE UNIVERSALA (Ciclul 205)
CYCL DEF: Selectati ciclul 205 CIOCANIRE UNIVERSALA
Salt degajare: Q200
Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201
Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Adancime patrundere: Q202
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204
Decrement dupa fiecare adancime de ciocanire: Q212

Adancimea min. de ciocanire daca a fost introdus un decrement:

Q205

Distanta de oprire avansata superioara: Q258
Distanta de oprire avansata inferioara: Q259
Adancimea trecerii pentru faramitare aschii: Q257
Viteza de retragere pentru faramitare aschii: Q256
Temporizare la adancime: Q211

Punct de pornire adancit: Q379

Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253

Q203

z A % Q206
N
Q200 Q204
) — Q202
/ Q201

N2

N

A

Q2117

S

=Y

Cicluri de gaurire si filetare
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Cicluri de gaurire si filetare
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FREZARE ORIFICII (Ciclul 208)

Prepozitionati in centrul gaurii cu RO
CYCL DEF: Selectati ciclul 208 FREZARE ORIFICII
Salt degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
gaurii: Q201

Viteza de avans pentru patrundere: Q206

Trecere per suprafata elicoidala: Q334

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203

Salt degajare 2: Q204

Diametrul nominal al gaurii: Q335

Diametrul gaurit automat: Q342

Tip de frezare: Q351
Ascendent: +1
Descendent: —1

12 CYCL DEF 208 FREZARE ORIFICII

Q200=2 :SALT DEGAJARE
Q201=-80 :ADANCIME
Q206=150 :VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE

Q334=1,5 ;ADANCIME DE TRECERE

Q203=+100 ;COORDONATA DE SUPRAFATA

Q204=50 ;SALT DEGAJARE 2

Q335=25 ;DIAMETRU NOMINAL

Q342=0 ;DIAMETRU DEGROSARE

Q351=0 ;ASCENSIUNE SAU DINTARE SUPERIOARA

z i
Q200
ats Q334
Q201
ST
-
X
Y
Q206
quie
0
2
(@]
@ -




FILETARE NOUA cu tarod flotant (Ciclul 206)

Pentru filetarea spre dreapta, activati brosa cu M3, pentru
@5 filetare spre stanga utilizati M4.

Introduceti tarodul flotant
CYCL DEF: Selectati ciclul 206 FILETARE NOUA
Salt degajare: Q200

Adéancime totald gaura: lungime filet = distanta dintre suprafata piesei
de prelucrat si capatul filetului: Q201

Viteza de avans F = Viteza brosei S x Pasul filetului P: Q206
Introduceti temporizarea (o valoare intre 0 si 0.5 secunde): Q211
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204
25 CYCL DEF 206 FILETARE NOUA
Q200=2 ;SALT DEGAJARE
Q201=-20 ;ADANCIME
Q206=150 ;VITEZA DE AVANS PENTRU PATRUNDERE
Q211=0,25 ;TEMPORIZARE LA ADANCIME
Q203=+25 ;COORDONATE DE SUPRAFATA
Q204=50 ;SALT DEGAJARE 2

Cicluri de gaurire si filetare
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FILETARE RIGIDA fira tarod flotant NOUA (Ciclu 207)

% Masina si sistemele de contol trebuie sa fie pregatite
special de producatorul sculei masinii pentru a permite
filetarea rigida.
Acest ciclu necesita o brosa cu pozitie controlata.

CYCL DEF: Selectati ciclul 207 FILETARE NOUA
Salt degajare: Q200
Adancime totala gaura: lungime filet = distanta dintre suprafata piesei
de prelucrat si capatul filetului: Q201
Pas: Q239
Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre
sténga:
Filet spre dreapta: +
Filet spre stanga: —
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204

26 CYCL DEF 207 FILETARE RIGIDA NOUA

Q200=2 ;SALT DEGAJARE

Q201=-20 ;ADANCIME

Q239=+1 ;PAS

Q203=+25  ;COORDONATA DE SUPRAFATA
Q204=50 ;SALT DEGAJARE 2

Q203

z A ;
Q204




FILETARE CU FARAMITARE ASCHII (Ciclul 209)

% Masina si sistemele de control trebuie sa fie pregatite
special de producatorul sculei masinii pentru a permite
filetarea.
Acest ciclu necesita o broga cu pozitie controlata.

CYCL DEF: Selectati ciclul 209 FILETARE CU FARAMITARE ASCHII
Salt degajare: Q200

Adancime totala gaura: lungime filet = distanta dintre suprafata piesei
de prelucrat si capatul filetului: Q201

Pas: Q239

Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre
stanga:

Filet spre dreapta: +

Filet spre stanga: —

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204

Adancimea trecerii pentru faramitare agchii: Q257
Viteza de retragere pentru faramitare aschii: Q256
Unghi pentru oprire orientata a brosei: Q336
Factor RPM pentru retragere: Q403

z A :
Q204

QQOSL/

Cicluri de gaurire si filetare
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FREZARE FILET (Ciclul 262)

Prepozitionati in centrul gaurii cu RO
CYCL DEF: Selectati ciclul 262 FREZARE FILET
Diametrul nominal al filetului: Q335
Pas: Q239
Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre
stanga:
Filet spre dreapta: +
Filet spre stanga: —
Adancime filet: distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul
filetului: Q201
Numar de filete per etapa: Q355
Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253
Tip de frezare: Q351
Ascendent: +1
Descendent: —1
Salt degajare: Q200
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204
Viteza de avans pentru frezare: Q207

Retineti cd TNC face o migcare de compensatie in axa sculei

QI_% inainte de miscarea de apropiere. Lungimea migcarii de
compensatie depinde de pasul filetului. Asigurati-va ca este
destul spatiu in gaura!

<om

w

Q239

Q200 @

(e

Q204

Q201

Q203

Y

Q207
Ly

Q335




FREZARE FILET/ZENCUIRE (Ciclul 263)

Prepozitionati in centrul gaurii cu RO Q356 Q239

CYCL DEF: Selectati ciclul 263 FREZARE FILET $1 ZENCUIRE =
Diametrul nominal al filetului: Q335 Z A =
Pas: Q239 Q2:53
Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre
stanga: Q200 Q204
Filet spre dreapta: +
Filet spre stanga: — (’g/ Q201
Adancime filet: distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul
filetului: Q201 Q203
Adancime zencuire: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul gaurii: Q356 X
Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253 _@ L

Cicluri de gaurire si filetare

Tip de frezare: Q351

Ascendent: +1

Descendent: —1

Salt degajare: Q200 Q356 Q239
Salt degajare lateral: Q357 A %
Adancime de scufundare in partea din fata: Q358 N

N

Decalaj de zencuire in partea din fata: Q359

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203 o2

Salt degajare 2: Q204 CY
Viteza de avans pentru lamare capat inferior: Q254 i O
Viteza de avans pentru frezare: Q207 Q203
é X
»




Cicluri de gaurire si filetare

Diametrul nominal al filetului: Q335 Z A

Pas: Q239

Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre stanga:
Filet spre dreapta: + @ono Q204
Filet spre stanga: — -
Adéancime filet: distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul

GAURIRE/FREZARE FILET (Ciclul 264) =
Prepozitionati in centrul gaurii cu RO =
CYCL DEF: Selectati ciclul 264 GAURIRE/FREZARE FILET N4 o

o] |

Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253 Q202 Q356
Tip de frezare: Q351

Ascendent: +1

Descendent: —1
Adancime patrundere: Q202

filetului: Q201 a4 %:97
Adéancime totala gaura: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat J @/ Q203
si fundul gaurii: Q356 N1 2201
=
[
|
N

Distanta de oprire avansata superioara: Q258 Q239

Adancimea trecerii pentru faramitare aschii: Q257 Z A s
Viteza de retragere pentru faramitare aschii: Q256
Temporizare la adancime: Q211
. . Lo Q200 Q204
Adéancime de scufundare in partea din fata: Q358 @

Decalaj de zencuire in partea din fata: Q359 N
Salt degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204 Q201

Viteza de avans pentru patrundere: Q206 g Q202 Q356 H i

Viteza de avans pentru frezare: Q207

Q203

Q257 ‘%\/
*
Z




GAURIRE ELICOIDALA FILET/FREZARE (Ciclul 265)

=

Prepozitionati Th centrul gaurii cu RO =
CYCL DEF: Selectati ciclul 265 GAURIRE ELICOIDALA FILET $I A4 Q239
FREZARE Z h Q253
Diametrul nominal al filetului: Q335

Pas: Q239
Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre Q200

stanga:
Filet spre dreapta: + % Q201
Filet spre stanga: — <
X

Q204

e
i

Cicluri de gaurire si filetare

Adancime filet: distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul Q203
filetului: Q201

Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253

Adancime de scufundare in partea din fata: Q358 ‘@ o

Decalaj de zencuire in partea din fata: Q359

Zencuire: Q360

Adancime pétrundere: Q202 %
Salt degajare: Q200 N Q239
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203 Z h Q253

Salt degajare 2: Q204
Viteza de avans pentru lamare capat inferior: Q254
Viteza de avans pentru frezare: Q207

v
i

Q200 Q204

(V Q201 H
X
@ -




Cicluri de gaurire si filetare

FREZARE EXTERIOARA FILET (Ciclul 267)

Prepozitionati in centrul gaurii cu RO
CYCL DEF: Selectati ciclul 267 FREZARE EXTERIOARA FILET

5 <o

Diametrul nominal al filetului: Q335 Z A

Pas: Q239 SELS

Semnul algebric face diferenta intre filetul spre dreapta si cel spre <:::> Q200 Q204
stanga:

Filet spre dreapta: + Q201

Filet spre stanga: — C

Adancime filet: distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si capatul

filetului: Q201 Q203
Numar de filete per etapa: Q355 o

Viteza de avans pentru prepozitionare: Q253 g X
Tip de frezare: Q351 @ -

Ascendent: +1

Descendent: —1
Salt degajare: Q200 v
Adancime de scufundare in partea din fata: Q358
Decalaj de zencuire in partea din fata: Q359

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203 Q207
Salt degajare 2: Q204 QDDUg

Viteza de avans pentru zencuire: Q254 C
Viteza de avans pentru frezare: Q207 @Z

Q335




Buzunare, stifturi si canale

Prezentare generala

Cicluri disponibile

251
252
253
254
212
213
214
215

BUZUNAR DREPTUNGHIULAR complet
BUZUNAR CIRCULAR complet

CANAL complet

CANAL ROTUNJIT complet

FINISARE BUZUNAR

FINISARE STIFT

FINISARE BUZUNAR CIRCULAR
FINISARE STIFT CIRCULAR

pagina 64
pagina 65
pagina 66
pagina 67
pagina 68
pagina 69
pagina 70
pagina 71

Buzunare, stifturi si canale
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BUZUNAR DREPTUNGHIULAR (Ciclul 251)
CYCL DEF: Selectati ciclul 251 BUZUNAR DREPTUNGHIULAR
Operatie de prelucrare (0/1/2): Q215
1. lungime laterala: Q218
a 2-a lungime laterala: Q219
Raza col: Q220
Toleranta de finisare pentru latura: Q368
Unghi de rotatie: Q224
Pozitie buzunar: Q367
Viteza de avans pentru frezare: Q207
Tip de frezare: Q351: Ascendent: +1; Descendent: —1

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului: Q201

Adancime patrundere: Q202

Toleranta de finisare pentru nivel: Q369

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Trecere pentru finisare: Q338

Salt de degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Factorul de suprapunere a traseului: Q370

Strategie de patrundere: Q366. 0 = patrundere verticala; 1 =
patrundere elicoidalad; 2 = patrundere reciproca

Viteza de avans pentru finisare: Q385

Y

Q218
"% 2 |
Q207 8
N o> ) ||
X




BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 252)

CYCL DEF: Selectati ciclul 252 BUZUNAR CIRCULAR
Operatie de prelucrare (0/1/2): Q215

Diametru partial finisat: Q223

Toleranta de finisare pentru latura: Q368

Viteza de avans pentru frezare: Q207

Tip de frezare: Q351: Ascendent: +1; Descendent: —1

Adancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
buzunarului: Q201

Adancime patrundere: Q202

Toleranta de finisare pentru nivel: Q369

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Trecere pentru finisare: Q338

Salt de degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Factorul de suprapunere a traseului: Q370

Strategie de patrundere: Q366. 0 = patrundere verticala;
1 = patrundere elicoidala

Viteza de avans pentru finisare: Q385

Y

Oy
Q207
[e2]
A —
bt X
yd
Q200 e Q204
Q369
Q203 U
F _
X
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FREZARE CANAL (Ciclul 253)
CYCL DEF: Selectati ciclul 253 FREZARE CANAL

Operatie de prelucrare (0/1/2): Q215

1. lungime laterala: Q218

a 2-a lungime laterala: Q219

Toleranta de finisare pentru latura: Q368

Unghiul dupa care este rotit intregul canal: Q374
Pozitie canal (0/1/2/3/4): Q367

Viteza de avans pentru frezare: Q207

Tip de frezare: Q351: Ascendent: +1; Descendent: —1

Adéncime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
canalului: Q201

Adancime patrundere: Q202

Toleranta de finisare pentru nivel: Q369

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Trecere pentru finisare: Q338

Salt de degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Strategie de patrundere: Q366. 0 = patrundere vertical3;
1 = patrundere reciproca

Viteza de avans pentru finisare: Q385

Y

0‘2‘\9

QZ‘\B
Q224

<V

zi
Q200 Q368

{1 aseo

S

Q203
myﬁ
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CANAL CIRCULAR (Ciclul 254)

CYCL DEF: Selectati ciclul 254 CANAL CIRCULAR
Operatie de prelucrare (0/1/2): Q215

a 2-a lungime laterala: Q219

Toleranta de finisare pentru latura: Q368
Diametru cerc pas: Q375

Pozitie canal (0/1/2/3): Q367

Centru in prima axa: Q216

Centru in a doua axa: Q217

Unghi pornire: Q376

Lungime unghiulara: Q248

Increment de unghi: Q378

Numarul repetitiilor: Q377

Viteza de avans pentru frezare: Q207
Tip de frezare: Q351: Ascendent: +1; Descendent: —1

Adancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
canalului: Q201

Adancime patrundere: Q202

Toleranta de finisare pentru nivel: Q369

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Trecere pentru finisare: Q338

Salt de degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Strategie de patrundere: Q366. 0 = patrundere vertical3;
1 = patrundere elicoidala

Viteza de avans pentru finisare: Q385

>
X
zA
Q204
0200 Q368
{1 aseo
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X
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FINISARE BUZUNAR (Ciclul 212)

CYCL DEF: Selectati ciclul 212 FINISARE BUZUNAR
Salt de degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul

buzunarului: Q201

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Adancime patrundere: Q202

Viteza de avans pentru frezare: Q207
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Centru in prima axa: Q216

Centru in a doua axa: Q217

1. lungime laterala: Q218

a 2-a lungime laterala: Q219

Raza col: Q220

Supradimensionare in prima axa: Q221

TNC prepozitioneaza automat scula in axa sculei si planul de lucru. Daca
adancimea de ciocanire este mai mare sau egala cu adancimea, scula va

gauri pana la adancimea respectiva dintr-o singura patrundere.

Q203

zA

Q206

<Joom

Q200 Q204

Q202
Q201

|
X

YA Q218
Q217 ?g,’
e}
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Q216 Q221




FINISARE STIFT (Ciclul 213)
CYCL DEF: Selectati ciclul 213 FINISARE STIFT
Salt de degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul
stiftului: Q201 zA

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Adancime patrundere: Q202 Q200 Q204
Viteza de avans pentru frezare: Q207 Q203
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Al doilea salt de degajare: Q204

Centru in prima axa: Q216

Centru in a doua axa: Q217 A -
1. lungime laterald: Q218 X

Q206

omn

T
Q202
Q201

Buzunare, stifturi si canale

A 2-a lungime laterala: Q219

Raza colt: Q220
Supradimensionare in prima axa: Q221

TNC prepozitioneaza automat scula din axa sculei si planul de lucru.
Daca adancimea de ciocanire este mai mare sau egala cu adancimea,

YA Q218

scula va gauri pana la adancimea unei patrunderi. e :

Q217

o8
#
Q
O
~— Q219 —=

Q216 Q221




Buzunare, stifturi si canale

FINISARE BUZUNAR CIRCULAR (Ciclul 214)

CYCL DEF: Selectati ciclul 214 FINISARE BUZUNAR C.
Salt de degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul % Q206

buzunarului: Q201 zZh ~

Viteza de avans pentru patrundere: Q206

Adéancime patrundere: Q202 Q200 Q204
Viteza de avans pentru frezare: Q207 Q203

Q202
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203

Al doilea salt de degajare: Q204
Centru in prima axa: Q216
Centru in a doua axa: Q217

Q201

Diametru piesa de prelucrat bruta: Q222

=Y

Diametru partial finisat: Q223

TNC prepozitioneaza automat scula din axa sculei si planul de lucru.
Daca adancimea de ciocanire este mai mare sau egala cu adancimea, Y A
scula va gauri pana la adancimea respectiva dintr-o singura patrundere.

Q217

Q216




FINISARE STIFT CIRCULAR (Ciclul 215)

CYCL DEF: Selectati ciclul 215 FINISARE STIFT C.
Salt de degajare: Q200

Adéancime: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si fundul % Q206

stiftului: Q201 zA N

Viteza de avans pentru patrundere: Q206

Adéancime pétrundere: Q202 Q200 Q204
Viteza de avans pentru frezare: Q207 Q203 0'2?)2

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203 Q201
Al doilea salt de degajare: Q204

Centru in prima axa: Q216

Centru in a doua axa: Q217 A -
Diametru piesa de prelucrat bruta: Q222 X

Buzunare, stifturi si canale

Diametru partial finisat: Q223

TNC pre-pozitioneaza automat scula in axa sculei si planul de lucru. Daca
adancimea de ciocanire este mai mare sau egala cu adancimea, scula va Y A
gauri pana la adancimea respectiva dintr-o singura patrundere.

Q217

Q222

x ¥

! Q216




Modele de puncte

Modele de puncte

Prezentare generala

Cicluri disponibile z A
220 MODEL POLAR pagina 72

) Q200 Q204
221 MODEL LINIAR pagina 73 Q203 !

MODEL CIRCULAR (Ciclul 220)

CYCL DEF: Selectati ciclul 220 MODEL CIRCULAR
Centru in prima axa: Q216

Centru in a doua axa: Q217

Diametru cerc pas: Q244

<Y

Unghi pornire: Q245

Unghi oprire: Q246

Increment de unghi: Q247

Numérul repetitiilor: Q241

Salt de degajare: Q200

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204

Deplasare la inaltimea de degajare: Q301

Tipul deplasarii: Q365

Q217

Puteti combina urmatoarele cicluri cu ciclul 200: 201, 202,
@ 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 215, 240,
251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q216




MODEL LINIAR (Ciclul 221)
CYCL DEF: Selectati ciclul 221 MODEL LINIAR

Modele de puncte

Punctul de pornire in prima axa: Q225
Punctul de pornire in a doua axa: Q226 Z A
Spatiere n prima axa: Q237
Spatiere in a doua axa: Q238 Q200 Q204
Numar de coloane: Q242 Q203
Numar de linii: Q243
Unghi de rotatie: Q224
Salt de degajare: Q200
Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q203
Salt degajare 2: Q204 [
Deplasare la inaltimea de degajare: Q301 X
Ciclul 221 MODEL LINIAR functioneaza imediat dupa
@ definire. YA
Ciclul 221 apeleaza automat ultimul ciclu definit.
Puteti combina urmatoarele cicluri cu Ciclul 221: 1, 2, 3, 4, o
5, 17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, Qz e Q238
212,213, 214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263, 264, 265, :
267. @
in ciclurile combinate, saltul de degajare, coordonatele _ 02A3 @
suprafetei si al doilea salt de degajare sunt intotdeauna ﬁ“ - /@/6/
luate din ciclul 221. O Me’zﬂ o O
/@/6/ \Q224
TNC prepozitioneaza automat scula in axa sculei si planul de lucru. Q226 @
g‘“
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Cicluri SL

Prezentare generala

Cicluri disponibile

14 GEOMETRIE CONTUR pagina 76
20 DATE CONTUR pagina 77
21 GAURIRE AUTOMATA pagina 78
22 DEGROSARE pagina 78
23 FINISARE IN PROFUNZIME pagina 79
24  FINISARE LATERALA pagina 79
25 URMA CONTUR pagina 80
27 SUPRAFATA CILINDRU pagina 81
28 CANAL SUPRAFATA CILINDRU pagina 82
29 BORDURA SUPRAFATA CIL pagina 83
39 CONTUR SUPRAFATA CIL pagina 84




Informatii generale

Cilurile SL sunt utile cand doriti s& prelucrati un contur ce consta din mai
multe subcontururi (pana la 12 insule sau buzunare).

Subcontururile sunt definite in subprograme.

@5 Cand lucrati cu subcontururi, intotdeauna sa retineti:

Pentru un buzunar scula prelucreaza un contur interior,
pentru o insula, un contur exterior.

Apropierea si departarea sculei, precum si pasii de
alimentare din axa sculei nu se pot programa in ciclurile
SL.

Fiecare contur listat in ciclul 14 - Geometria conturului
trebuie sa fie un contur inchis.

Capacitatea de memorie pentru programarea unui ciclu SL
este limitatd. De exemplu, puteti programa aproximativ
2048 de blocuri in linie dreapta intr-un ciclu SL.

Conturul pentru ciclul 25 URMA CONTUR nu trebuie sa fie
inchis.

Efectuati un test de grafic inainte de a prelucra efectiv o
piesa. In acest mod puteti fi siguri ca ati definit corect
conturul.

Cicluri SL
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GEOMETRIE CONTUR (Ciclul 14)

Tn ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR listati subprogramele pe care doriti sa
le suprapuneti pentru a realiza un contur inchis complet.

b CYCL DEF: Selectati ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR
» Numere de etichete pentru contur: Listati numerele de ETICHETE ale
subprogramelor pe care doriti sa le suprapuneti pentru a realiza un
contur inchis complet.

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR functioneaza imediat dupa
@ definire.




DATE CONTUR (Ciclul 20)

Ciclul 20 DATE CONTUR defineste informatiile de prelucrare pentru Y A
ciclurile 21-24.

CYCL DEF: Selectati ciclul 20 DATE CONTUR

Adancime frezare: Distanta dintre suprafata piesei de prelucrat si
fundul buzunarului: Q1

Factorul de suprapunere a traseului: Q2
Toleranta de finisare pentru laterale: Q3
Toleranta de finisare pentru podea: Q4

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Coordonate ale
suprafetei piesei de prelucrat cu referinta la decalarea de origine
curenta: Q5

Salt de degajare: Distanta de la scula la suprafata piesei de prelucrat:

Q6

Tnéltime de degajare: Tnélt,imea la care coliziunea cu piesa de
prelucrat este imposibila: Q7

Raza coltului interior: Raza de rotunijire la colturile interioare cu
referinta la traseul de mijloc al sculei: Q8

Directie rotatie: Q9: Tn sens orar Q9 = —1; Tn sens antiorar Q9 = +1

Ciclul 20 DATE CONTUR functioneaza imediat dupa
@5 definire.
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GAURIRE AUTOMATA (Ciclul 21)

CYCL DEF: Selectati ciclul 21 GAURIRE AUTOMATA
Adancime patrundere: Q10 incremental
Viteza de avans pentru patrundere: Q11

Numar scula pentru degrosare: Q13

DEGROSARE (Ciclul 22)

Scula se deplaseaza paralel cu conturul la fiecare adancime de ciocanire.

CYCL DEF: Selectati ciclul 22 DEGROSARE
Adancime patrundere: Q10

Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru degrosare: Q12
Numar scula pentru degrosare: Q18
Viteza de avans rectilinie alternativa: Q19
Viteza de avans pentru retragere: Q208

Factor viteza de avans in %: Reducerea vitezei de avans cand scula
este complet angajata: Q401

YA




FINISARE iIN PROFUNZIME (Ciclul 23)

Tn timpul finisarii, suprafata este prelucrata paralel cu conturul si cu
adancimea introdusa anterior in TOLERANTA DE NIVEL.

CYCL DEF: Selectati ciclul 23 FINISARE iN PROFUNZIME
Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru degrosare: Q12
Viteza de avans pentru retragere: Q208

@5 Apelati ciclul 22 DEGROSARE inainte de a apela ciclul 23.

FINISARE LATERALA (Ciclul 24)

Finisarea individuala a elementelor de contur
CYCL DEF: Selectati ciclul 24 FINISARE LATERALA
Directie rotatie: Q9. In sens orar Q9 = —1; 1n sens antiorar Q9 = +1
Adancime patrundere: Q10
Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru degrosare: Q12

Toleranta de finisare pentru latura: Q14; Toleranta de finisare Th mai
multe treceri

@ Apelati ciclul 22 DEGROSARE inainte de a apela ciclul 24.
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URMA CONTUR (Ciclul 25)

Acest ciclu este pentru introducerea datelor de prelucrare a unui contur
deschis care a fost definit intr-un program de subcontur.

CYCL DEF: Selectati ciclul 25 URMA CONTUR
Adancime frezare: Q1

Toleranta de finisare pentru latura: Q3. Toleranta de finisare Tn planul
de lucru

Coordonatele suprafetei piesei de prelucrat: Q5. Coordonata
suprafata piesa de prelucrat

Tnaltime de degajare: Q7: Inaltime la care scula nu poate intra in
coliziune cu piesa de prelucrat

Adancime patrundere: Q10
Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru frezare: Q12

Tip de frezare: Q15: Ascendent Q15 = +1; Descendent: Q15 = —1;
reciproc, in mai multi pasi de alimentare: Q15 =0

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR poate avea doar un
@ singur numar de eticheta.
Un subprogram poate contine aprox. 2048 de segmente de
linie.
Nu programati dimensiuni incrementale dupa apelarea
ciclului: pericol de coliziune.

Dupa apelarea ciclului, deplasati-va intr-o pozitie absoluta
definita.



SUPRAFA'[A CILINDRU (Ciclul 27, optiunea 1 de software)

@ TNC si scula masginii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii, pentru a utiliza CICLUL 27
SUPRAFATA CILINDRU .

Ciclul 27 SUPRAFA'[A CILINDRU va permite sa programati un contur
cilindric in doar doua axe, ca intr-un plan. Atunci TNC il ruleaza pe o
suprafata cilindrica.
Definiti un contur intr-un subprogram si listati-1 in ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR
CYCL DEF: Selectati ciclul 27 SUPRAFATA CILINDRU
Adancime frezare: Q1
Toleranta de finisare pentru latura: Q3
Salt de degajare: Q6. Distanta dintre scula si suprafata piesei de
prelucrat
Adancime patrundere: Q10
Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru frezare: Q12
Raza cilindru: Q16. Raza cilindrului
Tipul dimensiunilor: Q17. Grade = 0; mm/inch = 1

rotativ.

Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe axa tabelului
rotativ.

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR poate avea doar un
singur numar de eticheta.

Un subprogram poate contine aprox. 1024 de segmente de
linie.

@5 Piesa de prelucrat trebuie setata concentric pe tabelul

zA
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SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul 28, optiunea 1 de software)

@ TNC si scula maginii trebuie sa fie pregatite special de
producétorul sculei maginii, pentru a utiliza CICLUL 28
SUPRAFATA CILINDRU.

Ciclul 28 SUPRAFATA CILINDRU va permite sa programati un canal in
doar doud axe si apoi sa il prelucrati pe o suprafata cilindrica fara a
deforma unghiul peretilor canalului.

Definiti un contur intr-un subprogram si listati-l in ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR

CYCL DEF: Selectati ciclul 28 SUPRAFA‘[A CILINDRU
Adancime frezare: Q1

Toleranta de finisare pentru latura: Q3

Salt de degajare: Q6. Distanta dintre sculad si suprafata piesei de prelucrat
Adancime patrundere: Q10

Viteza de avans pentru patrundere: Q11

Viteza de avans pentru frezare: Q12

Raza cilindru: Q16. Raza cilindrului

Tipul dimensiunilor: Q17. Grade = 0; mm/inch =1

Latime canal: Q20

Toleranta Q21

Piesa de prelucrat trebuie setata concentric pe tabelul rotativ.
@5 Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe axa tabelului rotativ.

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR poate avea doar un singur
numar de eticheta.

Un subprogram poate contine aprox. 2048 de segmente de
linie.
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SUPRAFA'[A CILINDRU (ciclul 29, optiunea 1 de software)

@ TNC si scula masginii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii, pentru a utiliza CICLUL 29
SUPRAFATA CILINDRU.

Ciclul 29 SUPRAFA'[A CILINDRU va permite sa programati un canal in
doar doua axe si apoi sa il prelucrati pe o suprafata cilindrica fara a
deforma unghiul peretilor canalului.

Definiti un contur intr-un subprogram si listati-1 in ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR 3
CYCL DEF: Selectati ciclul 29 SUPRAFATA CILINDRU
Adancime frezare: Q1
Toleranta de finisare pentru latura: Q3
Salt de degajare: Q6. Distanta dintre scula si suprafata piesei de prelucrat
Adancime patrundere: Q10
Viteza de avans pentru patrundere: Q11
Viteza de avans pentru degrosare: Q12
Raza cilindru: Q16. Raza cilindrului
Tipul dimensiunilor: Q17. Grade = 0; mm/inch =1
Latime bordura Q20

Piesa de prelucrat trebuie setata concentric pe tabelul rotativ.
@5 Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe axa tabelului

rotativ.

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR poate avea doar un

singur numar de eticheta.

Un subprogram poate contine aprox. 2048 de segmente de

linie.
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SUPRAFATA CILINDRU (Ciclul 39, optiunea 1 de software)

@ TNC si scula maginii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei maginii, pentru a utiliza CICLUL 39
CONTUR SUPRAFATA CIL.

Ciclul 39 CONTUR SUPRAFATA CIL va permite sa programati un contur
cilindric in doar doua axe, ca intr-un plan. Atunci TNC il ruleaza pe o
suprafata cilindrica.

Definiti un contur intr-un subprogram si listati-l in ciclul 14 GEOMETRIE
CONTUR

CYCL DEF: Selectati ciclul 39 CONTUR SUPRAFATA CIL
Adancime frezare: Q1

Toleranta de finisare pentru latura: Q3

Salt de degajare: Q6. Distanta dintre scula si suprafata piesei de
prelucrat

Adancime patrundere: Q10

Viteza de avans pentru patrundere: Q11

Viteza de avans pentru frezare: Q12

Raza cilindru: Q16. Raza cilindrului

Tipul dimensiunilor: Q17. Grade = 0; mm/inch =1

Piesa de prelucrat trebuie setata concentric pe tabelul rotativ.
QI_% Axa sculei trebuie sa fie perpendiculara pe axa tabelului

rotativ.

Ciclul 14 GEOMETRIE CONTUR poate avea doar un

singur numar de eticheta.

Un subprogram poate contine aprox. 2048 de segmente de
linie.




Cicluri de frezare multi-trecere
Prezentare generala

Cicluri disponibile

30 DATE 3-D pagina 85
230 FREZARE MULTI-TRECERE pagina 86
231 SUPRAFATA RIGLATA pagina 87
232 FREZARE FRONTALA pagina 88

DATE 3-D (Ciclul 14)

Acest ciclu necesita o freza de capat cu taiere de mijloc
A conform ISO 1641.

CYCL DEF: Selectati ciclul 30 DATE 3-D
Nume program pentru date digitalizate

Punct minim de interval

Punct maxim de interval

Salt de degajare:

Adancime patrundere:

Viteza de avans pentru patrundere:
Viteza de avans:

Functie auxiliara M.

y4 |
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FREZARE MULTI-TRECERE (Ciclul 230)

Din pozitia actuald, TNC pozitioneaza scula in punctul de

A pornire, mai intai in planul de lucru si apoi in axa sculei. Pre-
pozitionati scula in asa fel incat sa nu aiba loc nicio coliziune
ntre scula si dispozitivele de agatare.

CYCL DEF: Selectati ciclul 230 FREZARE MULTI-TRECERE
Punctul de pornire in prima axa: Q225

Punctul de pornire in a doua axa: Q226
Punctul de pornire in a treia axa: Q227

1. lungime laterala: Q218

a 2-a lungime laterald: Q219

Numarul taieturilor: Q240

Viteza de avans pentru patrundere: Q206
Viteza de avans pentru frezare: Q207
Viteza de avans de suprapunere: Q209
Salt de degajare: Q200

% Q206
z A A4
Q200
Q227
% |
X
Yi
o) 207
A
K
o N = Q240 =
5 = —— =
o A Q209
A
Q226 >>>
T Q218 X




SUPRAFATA RIGLATA (Ciclul 231)

Din pozitia actuala, TNC pozitioneaza scula in punctul de

A pornire (punctul 1), mai intai in planul de lucru si apoi in axa
sculei. Pre-pozitionati scula in asa fel incat sa nu aiba loc
nicio coliziune intre scula si dispozitivele de agatare.

CYCL DEF: Selectati ciclul 231 SUPRAFATA RIGLATA
Punctul de pornire in prima axa: Q225

Punctul de pornire in a doua axa: Q226
Punctul de pornire in a treia axa: Q227
Al doilea punct din prima axa: Q228

Al doilea punct din a doua axa: Q229
Al doilea punct din a treia axa: Q230
3. punct in prima axa: Q232

3. punct in a doua axa: Q232

3. punct in a treia axa: Q233

4. punct in prima axa: Q234

4. punct in a doua axa: Q235

4. punct in a treia axa: Q236

Numarul taieturilor: Q240

Viteza de avans pentru frezare: Q207

Q236

Q233

Q227

Q230

7

Q228 Q231 Q234

Q225

-
X

Q235

Q232

Q229

Q226
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FREZARE MULTI-TRECERE (Ciclul 232) vi

Apoi introduceti al doilea salt de degajare in Q204 astfel incat
A sa nu aiba loc nicio coliziune intre scula si dispozitivele de

agatare. I______>...________.

CYCL DEF: Selectati ciclul 232 FREZARE MULTI-TRECERE '_"—'—*«—'—'—1
Strategie de prelucrare: Q389 - ——]-—

Punctul de pornire in prima axa: Q225 L et ———,

Punctul de pornire in a doua axa: Q226 @ *
P : < Q226 > .

Punctul de pornire in a treia axa: Q227

Punctul final in a treia axa: Q386 —»@

1. lungime laterala: Q218

Q219
5>

4 |

Q218
Q225

a 2-a lungime laterala: Q219
Adancimea maxima de patrundere. Q202

Toleranta de finisare pentru nivel: Q369
Factor max. de suprapunere a traseului: Q370
Viteza de avans pentru frezare: Q207

Viteza de avans pentru finisare: Q385

Viteza de avans pentru pre-pozitionare: Q253 Q204
Salt de degajare: Q200 Q200

Salt de degajare lateral: Q357 g o
Al doilea salt de degajare: Q204 l

-
=Y




Cicluri de transformare a
coordonatelor

Prezentare generala

Ciclurile pentru transformarea coordonatelor sunt utilizate pentru a
deplasa, a oglindi, a roti (in plan), a inclina (in afara planului), a reduce si
a largi contururile.

Cicluri disponibile

7 DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE pagina 90
247 SETARE DECALARE DE ORIGINE pagina 91
8 IMAGINE IN OGLINDA pagina 92
10 ROTATIE pagina 93
11 FACTOR DE SCALARE pagina 94
26 SCALARE SPECIFICA AXEI pagina 95
19 PLAN DE LUCRU (optiune software) pagina 96

Ciclurile de transformare a coordonatelor functioneaza dupa definire
pana cand sunt resetate sau redefinite. Conturul original trebuie definit
intr-un subprogram. Valorile de intrare pot fi atat absolute cat si
incrementale.

Cicluri de transformare a

coordonatelor
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DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE (Ciclul 7)

CYCL DEF: Selectati ciclul 7 DEPLASARE DECALARE DE ORIGINE
Introduceti coordonatele unei noi decalari de origine sau numarul
decalarii de origine din tabelul de decalari de origine.

Pentru a anula o deplasare de decalare de origine: Reintroduceti definitia
ciclului cu valoarea de intrare 0.

13 CYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7,3 Z-5

15 CYCL DEF 7,2 Y+40

Cand combinati transformarile, deplasarea decalarii de
origine trebuie programata inaintea celorlalte transformari.




SETARE DECALARE DE ORIGINE (Ciclul 247)

CYCL DEF: Selectati ciclul 247 DEPLASARE DECALARE DE
ORIGINE

Numar pentru decalare de origine: Q339. Introduceti numarul noii

de

calari de origine din tabelul prestabilit.

13 CYCL DEF 247 DATUM SETTING

=y

Q339=4 ;DATUM NUMBER

Cand activati o decalare de origine din tabelul prestabilit, TNC
reseteaza toate transformarile de coordonate care au fost
activate cu urmatoarele cicluri:

Ciclul 7, Deplasare decalare de origine
Ciclul 8, Oglindire

Ciclul 10, Rotatie

Ciclul 11, Scalare

Ciclul 26, Scalare specifica axei

Cu toate acestea, transformarea coordonatelor din ciclul 19,
Plan de lucru inclinat, ramane activa.

Daca activati numarul prestabilit O (linia 0), activati ultima
decalare de origine setata manual intr-un mod de operare
manual.

Ciclul 247 nu functioneaza in modul Rulare test.

Cicluri de transformare a

coordonatelor
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IMAGINE N OGLINDA (Ciclul 8)

CYCL DEF: Selectati ciclul 8 IMAGINE IN OGLINDA
Introduceti axa oglindita: X sau Y sau X si Y

Pentru a reseta imaginea in oglinda, reintroduceti definitia ciclului cu NO
ENT.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7,2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN

20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Axa sculei nu poate fi oglindita.
@5 Ciclul oglindeste intotdeauna conturul original (in acest
exemplu in subprogramul LBL1).

z A




ROTATIE (Ciclul 10)

I CYCL DEF: Selectati ciclul 10 ROTATIE.
I Introduceti unghiul de rotatie:
Interval intrare: —360° pana la +360°
Axa de referinta pentru unghiul de rotatie

Cicluri de transformare a

coordonatelor

XY X
YiZ Y
ZIX z

Pentru a anula o rotatie: Reintroduceti definitia ciclului cu valoarea de
intrare 0.

93



Cicluri de transformare a

coordonatelor

94

FACTOR DE SCALARE (Ciclul 11)

b CYCL DEF: Selectati ciclul 11 FACTOR DE SCALARE.
> Introduceti factorul de scalare (SCL):
Interval intrare: 0.000 001 pana la 99.999 999
Reducere... SCL<1
Marire... SCL>1

Pentru a anula scalarea: Reintroduceti definitia ciclului cu SCLA1.

)

Factorul de scalare poate functiona numai in planul de lucru
sau in toate cele trei axe principale (in functie de MP7410).




FACTOR DE SCALARE SPECIFIC AXEI (Ciclul 26)

CYCL DEF: Selectati ciclul 26 SCALARE SPECIFICA AXEI
Axa si factor de scalare: Introduceti atat axele de coordonate, precum
si factorii implicati Tn marire sau reducere.

Coordonate centrale: Introduceti centrul maririi sau reducerii.

Pentru a anula o SCALARE SPECIFICA AXEI, reintroduceti definitia
ciclului, atribuind factorul 1 axelor afectate.

Axele de coordonate care au coordonate pentru arce trebuie
marite sau reduse cu acelasi factor.

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 MASSFAKTOR ACHSSP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

Yi
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PLAN DE LUCRU (Ciclul 19, optiunea 1 de software)

@ TNC si scula maginii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masginii, pentru a inclina PLANUL DE
LUCRU.

Ciclul 19 PLAN DE LUCRU suporta operatii de prelucrare cu cap pivotant
si/sau masa inclinata.

Apelati scula
Rerageti scula din axa sculei (pentru a preveni coliziunea)
Daca este necesar, utilizati un BLOC L pentru a pozitiona axele rotative
n unghiul dorit
CYCL DEF: Selectati ciclul 19 PLAN DE LUCRU
Introduceti unghiul de inclinare al axei sau unghiul corespunzator din
spatiu
Daca este necesar, introduceti viteza de avans a axelor rotative, in
timpul pozitionarii automate
Daca este necesar, introduceti saltul de degajare
Activati compensatia: mutati toate axele
Programati conturul ca si cand planul ar fi inclinat
Pentru a anula ciclul PLAN DE LUCRU, reintroduceti definitia ciclului cu
un unghi de 0°.

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX

7 CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 ABST 50




Cicluri speciale

Prezentare generala

Cicluri disponibile

9
12
13
32

TEMPORIZARE
APELARE PGM
ORIENTARE
TOLERANTA

pagina 98
pagina 98
pagina 99
pagina 100

Cicluri speciale
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TEMPORIZARE (Ciclul 9)

Acest lucru cauzeaza executia urmatorului blocaj dintr-un program care
ruleaza, pentru a fi intarziat de temporizarea programata.

CYCL DEF: Selectati ciclul 9 TEMPORIZARE
Introduceti temporizarea in secunde

48 CYCL DEF 9.0 DWELL TIME
49 CYCL DEF 9.1 DWELL 0.5

APELARE PGM (Ciclul 12)

CYCL DEF: Selectati ciclul 12 APELARE PGM
Introduceti numele programului ce urmeaza a fi apelat

)

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

Ciclul 12 APELARE PGM trebuie apelat pentru a deveni
activ.

0 0 00 00000 00 00 0 0 0 0

S

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

002

9 ... M99

0 000000000000 0004g

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

(

0 00 0 00000 00 00

END PGM LOT31

S

lcoooooooo0o0o0o00000 049




OPRIRE ORIENTATA A BROSEI (Ciclul 13)

@ TNC si scula masginii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii, pentru ciclul OPRIRE
ORIENTETA A BROSEI.

CYCL DEF: Selectati ciclul 13 ORIENTARE
Introduceti unghiul de orientare cu referinta la axa de referinta a
unghiului din planul de lucru.
Interval intrare: 0° - 360°
Rezolutie intrare: 0.1°

Apelati ciclul cu M19 sau M20.
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTATION

13 CYCL DEF 13.1 ANGLE 90

Cicluri speciale
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TOLERANTA (Ciclul 32)

@ TNC si scula masinii trebuie sa fie pregatite special de catre
producatorul sculei masinii, pentru o frezare de contur rapida.

@ Ciclul 32 TOLERANTA functioneaza imediat dupa definire.

TNC netezeste automat conturul dintre doua elemente de traseu
(compensate sau nu). Scula este constant in contact cu suprafata piesei
de prelucrat. Daca este necesar, TNC reduce automat viteza de avans
programata, astfel incat programul sa poata fi prelucrat la cea mai mare
viteza posibild, fara pauze scurte pentru probleme legate de timpul de
calcul.

Din netezire va rezulta o deviatie de contur. Dimensiunea deviatiei
(valoarea tolerantei) este setata intr-un parametru de catre producatorul
masginii. Puteti schimba valoarea de toleranta prestabilita in ciclul 32
(consultati figura din dreapta sus).

CYCL DEF: Selectati ciclul 32 TOLERANTA
Toleranta T: Deviatie de contur admisa in mm

Finisare/Degrosare: (optiune de software)
Selectati setarile pentru filtru

0: Frezare cu acuratete de contur sporita
1: Frezare la o viteza de avans sporita

Toleranta pt. axele rotative: (optiune de software)
Pozitie de eroare a axelor rotative admisa in grade cu M128 activ.

zi
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Functia PLAN (optiune software 1)
Prezentare generala

@ TNC si scula masinii trebuie sa fie pregatite special de
producatorul sculei masinii, pentru inclinare cu FUNCTA
PLAN.

Functia PLANeste o functie puternica pentru definirea planurilor de lucru
inclinate Tn mai multe moduri.

Toate FUNCTIILE PLAN disponibile in TNC descriu planul de lucru dorit,
independent de axele rotative prezente efectiv in masina dvs. Sunt
disponibile urmatoarele posibilitati:

Definitii de plan disponibile

Definitie unghi spatial pagina 102
Definitie unghi proiectie pagina 103
Definitie unghi Euler pagina 104
Definitie vector pagina 105
Definitie puncte pagina 106
Unghi spatial incremental pagina 107
Unghi axial pagina 108
Resetare definitie plan pagina 109

Functia PLAN
(optiune software 1)
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Definirea unghiului spatial (SPATIAL PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apasati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi SPATIAL PLAN
Unghi spatial A?: Unghi de rotatie SPA in jurul axei fixe X a maginii
(consultati figura din dreapta sus).

e Unghi spatial B?: Unghi de rotatie SPA 1n jurul axei fixe Y a masinii
o (consultati figura din dreapta sus).
® Unghi spatial C?: Unghi de rotatie SPA in jurul axei fixe Z a masinii
Z E (consultati figura din dreapta jos).
5 ] Continuati proprietatile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
o g automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).
-E.g 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE SETUP10 F5
25 | 00 SEQ-
s
e
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Trebuie sa definiti intotdeauna cele trei unghiuri spatiale
SPA, SPB, si SPC, chiar daca unul dintre ele = 0.

Secventa rotatiilor descrise mai sus este independenta de
axa activa a sculei.
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Definirea unghiului de proiectie (PROIECTAT PE PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apésati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi PROIECTAT PE

PLAN
Unghi proiectie plan prima coordonata?: Unghiul proiectat al
planului de prelucrare din planul primei coordonate din sistemul de
coordonate fixat (consultati figura din dreapta sus)

Unghi proiectie plan a 2-a coordonata?: Unghiul proiectat din
planul celei de-a doua coordonate din sistemul de coordonate fixat
(consultati figura din dreapta sus)

Unghi ROT al planului inclinat?: Rotatia sistemului de coordonate
inclinat din jurul axei inclinate a sculei (corespunde unei rotatii cu
ciclul 10 ROTATIE, consultati figura din dreapta jos)

Continuati proprietétile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE SETUP10 F500

(optiune software 1)

Functia PLAN

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Puteti utiliza unghiuri de proiectie numai daca prelucrati un
cuboid dreptunghiular. In caz contrar, s-ar putea produce
deformari ale piesei de prelucrat.
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Definirea unghiurilor Euler (PLAN EULER)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.
Apasati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi PLAN EULER

Unghi rot. plan coordonata principala?: Unghi de rotatie EULPR
in jurul axei fixe Z (consultati figura din dreapta sus).

e Unghi inclinare axa scula?: Unghi inclinat EULNUT al sistemului
o de coordonate din jurul axei X deplasat de unghiul de unghiul de
o precesie (consultati figura din dreapta jos)
=z 3 Unghi ROT al planului inclinat?: Rotatia EULROT a sistemului
< % coordonatei inclinat din jurul axei Z inclinate (corespunde unei rotatii
i 7] cu ciclul 10 ROTATIE). Utilizati unghiul de rotatie pentru a defini
© g directia axei X intr-un plan inclinat
"'3‘_2 Continuati proprietétile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
g oy automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).
o
L= 5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500
@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Secventa rotatiilor este independenta de axa activa a sculei.
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Definirea vectorilor (VECTOR PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apésati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi VECTOR PLAN
Componenta X a vectorului de baza?: Componenta X BX a
vectorului de baza B (consultati figura din dreapta sus)
Componenta Y a vectorului de baza?: Componenta X BX a
vectorului de baza B (consultati figura din dreapta sus)
Componenta Z a vectorului de baza?: Componenta X BX a
vectorului de baza B (consultati figura din dreapta sus)
Componenta X a vectorului normal?: Componenta X BX a
vectorului de baza B (consultati figura din dreapta sus)
Componenta Y a vectorului normal? Componenta Y NY a
vectorului normal N (consultati figura din dreapta jos)
Componenta Z a vectorului normal? Componenta Z NZ a
vectorului normal N

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE SETUP10 F500

@ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

TNC calculeaza vectori standardizati din valorile introduse de
dvs.

Functia PLAN
(optiune software 1)
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Definirea punctelor (PUNCTE PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.
Apasati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi PUNCTE PLAN
Coordonata X a primului punct al planului?: Coordonata X P1X

Coordonata Y a primului punct al planului?: Coordonata Y P1Y

= Coordonata Z a primului punct al planului? Coordonata Z P1Z

e Coordonata X a celui de-al doilea punct al planului? Coordonata X P1X
> g Coordonata Y a celui de-al doilea punct al planului? Coordonata Y P2Y
< % Coordonata Z a celui de-al doilea punct al planului? Coordonatd Z P2Z
i n Coordonata X a celui de-al treilea punct al planului? Coordonata X P3X
.g‘ g Coordonata Y a celui de-al treilea punct al planului? Coordonata Y P3Y
‘c’ ..3_ Coordonata Z a celui de-al treilea punct al planului? Coordonata Z P3Z
u=. o Continuati proprietatile de pozitionare (consultati “Pozitionarea

automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE SETUP10 F500

@:5 inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Conexiunea de la punctul 1 la punctul 2 determina directia
axei principale inclinate (X pentru axa Z a sculei).

Cele trei puncte definesc panta planului. TNC nu schimba
pozitia decalarii de origine active.
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Unghi spatial incremental (RELATIV LA PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apésati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi RELATIV LA PLAN
Unghi incremental?: Unghi spatial in jurul caruia va fi rotit
suplimentar planul de prelucrare activ (consultati figura din dreapta).
Utilizati o tasta soft pentru a selecta axa in jurul careia va fi rotit.

Continuati proprietétile de pozitionare (consultati “Pozitionarea ;
automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110). s

5 PLANE RELATIVE SPB-45 MOVE SETUP10 F500 SEQ- Zz é
<

- oo

@ Inainte de a programa, retineti urmatoarele: < g
=3

Unghiul definit se aplica intotdeauna la planul de prelucrare g -

activ, indiferent de functia utilizata pentru a-I activa. L|=. 8—

Puteti programa un numér nelimitat de functii RELATIV LA o o
PLAN in serie.

Daca doriti sa va intoarceti la planul de prelucrare care era
activ inainte de functia RELATIV LA PLAN definiti din nou
functia RELATIV LA PLAN cu acelasi unghi dar cu semnul
algebric opus.

Daca utilizati functia RELATIV LA PLAN pe un plan de
prelucrare neinclinat, rotiti planul Tnclinat in jurul unghiului
spatial definit in functia PLAN.

107



Definirea unghiului axial (VECTOR PLAN)

Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apasati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi AXE PLAN
Unghi axial A?: Pozitia axei A dupa care se va pozitiona TNC
Unghi axial B?: Pozitia axei B dupé care se va pozitiona TNC

= Unghi axial C?: Pozitia axei C dupa care se va pozitiona TNC
o Continuati proprietétile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
g automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).

Z

j % 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE SETUP10 F500 SEQ+

m w
()

-3. g @ inainte de a programa, retineti urmatoarele:

o .=

g k=Y Puteti defini numai axele rotative care sunt prezente in

e masina.
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Resetarea definitiei planului (RESETARE PLAN)
Apasati FUNCTII SPECIALE TNC.

Apasati INCLINARE PLAN PRELUCRARE, apoi RESETARE PLAN.

Continuati proprietatile de pozitionare (consultati “Pozitionarea
automata (MOVE/STAY/TURN)” la pagina 110).

5 PLANE RESET MOVE SETUP10 F500 SEQ-

@5 inainte de a programa, retineti urmatoarele:

Functia RESETARE PLAN reseteaza functia PLAN
actuala—sau un Cycle 19 activ—complet (unghiuri = 0 iar

functia este inactiva). Nu este nevoie ca functia sa fie definita
de mai multe ori.

(optiune software 1)

Functia PLAN
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Pozitionarea automata (MOVE/STAY/TURN)

Dupa introducerea tuturor parametrilor pentru definitia planului, trebuie sa
specificati cum vor fi pozitionate axele rotative dupa valorile axiale
calculate:

Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative, dupa
valorile pentru pozitie calculate. Pozitia sculei fatd de piesa

MOVE

de prelucrat trebuie sa ramana aceeasi. TNC desfasoara o

Functia PLAN va pozitiona automat axele rotative, dupa
valorile pentru pozitie calculate, dar numai axele rotative
sunt pozitionate. TNC nu desfasoara o miscare de
compensatie in axele liniare.

Veti pozitiona axele rotative mai tarziu, intr-un bloc de

STAY

TURN

il

pozitionare separat.

X

miscare de compensatie in axele liniare. l:\ TURN LQJ
n o
=]

Daca selectati optiunea MOVE sau TURN (functia PLAN va pozitiona e i)

axele automat), trebuie sa definiti urmatorii parametri: E E
Distanta varf scula - centru de rotatie (incremental): TNC inclind ‘ h
scula(sau tabelul)relativa catre varful sculei. Parametrul SETUP

deplaseaza centrul de rotatie al migcarii de pozitionare relative in
pozitia actuala a varfului sculei.

Viteza de avans? F=: Viteza de contur la care ar trebui pozitionata
scula.



Selectati o solutie posibila (SEQ +/-)

Pozitia pe care o definiti pentru planul de prelucrare este utilizata de TNC
pentru a calcula pozitionarea corespunzatoare a axelor rotative din
magina. In general, exista doua solutii posibile.

Utilizati comutatorul SEQ pentru a specifica posibilitatea utilizata de TNC:

SEQ+ pozitioneaza axa principala astfel incat sa admita un unghi
pozitiv. Axa principala este a doua axa rotativa din tabel, sau prima axa
din scula (in functie de configuratia maginii (consultati figura din dreapta
sus)).

SEQ+ pozitioneaza axa principala astfel incat sa admita un unghi
negativ.
Daca solutia aleasa in SEQ nu se afla in domeniul de deplasare al

masinii, TNC afiseaza mesajul de eroare Unghiul introdus nu este
permis.

Functia PLAN
(optiune software 1)
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Selectarea tipului de transformare

- “ . . o . COORD ROT
La masinile cu masa rotativa C, este disponibila o functie pentru
specificarea tipului de transformare:

RoT ROT TRANSFER precizeaza faptul ca functia PLAN ar
= trebui sa roteasca sistemul de coordonate numai in unghiul
= de inclinare definit. Masa rotativa nu este deplasat3;
o compensatia este pur matematica.
& ROT MASA precizeaza faptul ca functia PLAN ar trebui s&
=z 3 0]11)5 pozitioneze masa rotativa Tn unghiul de inclinare definit.
5 % Compensatia rezulta din rotirea piesei de prelucrat.
m w
Q
g€
gg
S o
e
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Prelucrarea sculei inclinate din planul inclinat

in combinatie cu M128 si cu noile FUNCTII PLAN, prelucrarea cu scula
inclinata intr-un plan de prelucrare inclinat este acum posibila. Sunt
disponibile doua posibilitati pentru definire:

Prelucrarea cu scula inclinata prin intermediul deplasarii incrementale
a axei rotative
Prelucrarea cu scula inclinata prin intermediul vectorilor normali

I%‘_’ Prelucrarea cu scula inclinata intr-un plan de prelucrare
nclinat functioneaza numai cu freze sferice.

Cu capete pivotante de 45° si mese inclinate, puteti defini
si unghiul de inclinare ca unghi spatial. Utilizati FUNCTIA
TCPM in acest caz.

Functia PLAN
(optiune software 1)
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Procesarea datelor DXF (optiune de software)

Fisiere DXF create intr-un sistem CAD pot fi deschise direct de TNC, e Programming and editing
pentru a extrage contururi sau pozitii de prelucrare si pentru a le salva ca
programe conversationale sau figiere punct.

TNC:N. ..

Programele cu limbaj direct achizitionate Th acest mod pot fi controlate de
sisteme de comenzi TNC mai vechi, deoarece aceste programe de contur
contin numai blocuri L si CC-/CP .

ftware 1)

o Afigati sau ascundeti stratul DXF pentru a afisa numai datele
<ZE L esentiale de grafic B’
| 8 specTry Deplasati decalarea de origine a desenului din figierul DXF
o o ) intr-o pozitie corespunzatoare pe piesa de prelucrat g
.‘g‘ g Activati modul pentru selectarea conturului. Este posibil sa ==
t=> = CETED fnpartiti, sa scurtati sau sa lungiti contururile J ‘
= g— Activati modul pentru selectarea unei pozitii de prelucrare. B e Tty U e ows s e
= posITION Captati pozitiile facand clic cu mouse-ul BT e | ST | s | SR | serneres ‘ i ‘
e Deselectati contururile si pozitiile selectate . SRR
ELEMENTS
sAvE Salvati contururile sau pozitiile selectate intr-un fisier
SELECTED ’ ’
ELEMENTS Separat
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Afigari grafice si stare

D

Definirea piesei de prelucrat in fereastra grafica

Caseta de dialog DIMENSIUNI PIESA BRUTA apare automat de fiecare
data cand creati un nou program de piesa.

Consultati "Afisari grafice si de stare"

Creati un nou program, sau, daca sunteti deja intr-un program, apasati
tasta DIMENSIUNI PIESA BRUTA

Axa brosa

Punct MIN si MAX

Urmeaza o selectie de functii utilizate frecvent.

Ecran grafic de programare interactiv

)

TNC poate genera o imagine bidimensionala a conturului, in timp ce il
programati:

Selectati configuratia PROGRAM+GRAFIC

AUTO
DRAW
orF

Generarea automata a imaginii grafice in timpul programarii

START
SINGLE

RESET
+
START

Porniti manual generarea imaginii grafice

Generati imagini grafice interactive in sensul blocurilor

Afigari grafice si stare

Manual
operation

Programming and editing

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 2 X-80 VY-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 Z 54000

L z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R@ FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
1@ FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

14 FC DR- RE5 CCY+0

BEGIN END PAGE

PAGE

FIND

START

START
SINGLE
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Grafice de proba si grafice de executie

@ Selectati configuratia GRAFIC sau PROGRAM+GRAFIC

Tn modurile de test rularea de proba si rularea programului, TNC poate
stimula grafic procesul de prelucrare. Urmatoarele tipuri de afisari sunt
disponibile prin intermediul tastelor soft:

Vizualizare plan

= Proiectie in 3 planuri
=] einse

- Vizualizare 3-D
Vizualizare 3-D de inalta rezolutie
|

jienus Test run

operation

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM @.1 Z X-20

v-32 2-53

BLK FORM @.2 IX+40 IY+84 IZ+53

TOOL CALL 61 Z $1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

CYCL DEF 5.@ CIRCULAR POCKET

e
1

2

a

a

5 L 2z+1 Re Fases mz
s

7 CYCL DEF 5.1 SET UP1
& CYCL DEF 5.2 DEPTH-3
9 CYCL DEF 5.3 PLNGNGA
10 CYCL DEF 5.4 RADIUSI
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DI
12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.0 CIRCULA

14 CYCL DEF 5.1 SET UP1

.6

Faooo

5.05

R-

R POCKET

4096.00 * T

J—

B | om0

G

=

STOP
START




Afigari de stare

Selectati configuratia PROGRAM+STARE sau
@ POZITIE+STARE.

n modurile de rulare a programului, intr-o fereastra din partea de jos a
ecranului vor fi afisate informatii despre

Pozitia sculei
Viteza de avans
Functii auxiliare active

Informatii suplimentare despre stare sunt disponibile prin intermediul
tastelor soft, fiind afisate intr-o fereastra suplimentara:

Activati fila Prezentare generala: Afisarea celor mai
csne importante informatii
Activati fila POZITIE: Afisarea pozitiilor

POS

Activati fila SCULA: Afisarea informatiilor despre scula

status Activati fila TRANS: Afigarea transformarilor active ale
TRANSF. coordonatelor
Deplasati filele catre stanga

Deplasati filele catre dreapta

Program run, full sequence

Progranming
and editing

19 L IX-1 R@ FMAX

overvien | pem | LeL | cve | m | pos |
"

x +0.000 *a +0.000 E
20 CYCL DEF 11.@ SCALING 0 10.000 . 10,080 ariaN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 H 12,020 CEEDR
T:s AuT
22 sTop (& +0.0000 R +5.0000 | S H;;L
23 L Z+50 R@ FMAX EERIGE; LA '}
DL-PGM +0.2500  DR-PGM +0.1000
24 L X-20 v+20 RO FMAX nile =
T |
25 CALL LBL 15 REPS X +z5.0000 | Pw 1 Sl
£ v +333.0000 P xv g ¥
26 PLANE RESET STAY e 2
27 LBL @ 5 cetes Pytnon
LeL REP
[ — PGM CALL STAT1 ® 00:00:05 I
. g:45| Active PGr: sTAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %A
*a +0.000 %A +0.000B +0.000
*C +0.000 I
alllele S1 ©0.008 =B
AcTL. G:ze T s 2|'s zs00 0 A |
sTATUS sTaTUS TooL STATUS
COORD.
OUERVIEW POS. STATUS S

i stare

isari grafice si

Af
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Programare ISO

Programarea migcarilor sculei cu
coordonate carteziene

Cicluri de gaurire

Miscare liniara la deplasare rapida
Miscare dreapta

Miscare circulara, in sens orar
Miscare circulara, in sens antiorar
Miscare circulara fara date directionale

Miscare circulara cu conexiune tangentiala de
contur

Bloc de pozitionare paraxiala

G00
GO1
G02

8 G03
©  GO5
S
© G06
S
o .
5  GO7
o
S
o

Programarea migcarilor sculei cu

coordonate polare

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Miscare liniara la deplasare rapida
Miscare dreapta

Miscare circulara, in sens orar
Miscare circulara, in sens antiorar
Miscare circulara fara date directionale

Migcare circulara cu conexiune tangentiala de
contur

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Centrare

Gaurire

Alezare orificii

Perforare

Gaurire universala

Lamare

Ciocanire universala

Frezare orificii

Filetare NOUA

Filetare rigid& (brosa controlatd) NOUA
Filetare cu faramitare de agchii
Centrare

Frezare filet

Frezare filet/zencuire

Frezare filet/frezare

Frezare elicoidala filet/frezare
Frezare exterioara filet

*) Functie nemodala

i
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Buzunare, stifturi si canale

Grup Il Cicluri SL

G251 Buzunar dreptunghiular, complet
G252 Buzunar circular, complet

G253 Canal, complet

G254 Canal circular, complet

G212 Finisare buzunar

G213 Finisare stift

G214 Finisare buzunar circular
G215 Finisare stift circular

G210 Canal cu patrundere reciproca
G211 Canal circular

Modele de puncte

G220 Model punct circular
G221 Model punct liniar

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128

G129

G139

Definire subprogram de contur

Date contur

Gaurire automata

Taiere

Finisare in profunzime

Finisare laterala

Urma contur

Suprafata cilindru (optiune de software)
Frezare canal suprafata cilindru (optiune de
software)

Frezare bordura suprafata cilindru (optiune de
software)

Frezare contur suprafata cilindru (optiune de
software)

*) Functie nemodala

Frezare multi-trecere

G60

G230
G231
G232

Date 3-D

Frezare multi-trecere
Suprafata riglata
Frezare frontala

Programare ISO
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Programare ISO
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Cicluri de transformare a coordonatelor

Cicluri palpator

G53
G54
G247
G28
G73
G72
G80

Decalare de origine din tabelul decalarilor de origine
Introduceti decalarea de origine direct

Setare decalare de origine

Imaginea in oglinda a contururilor

Rotire sistem de coordonate

Factor de scalare: reducere sau largire contururi
Plan de lucru (optiune de software)

Cicluri speciale

Go04*
G36
G39
G79*
G62

Temporizare

Oprire orientata a brosei
Desemnarea unui program ca ciclu
Apelare ciclu

Toleranta (optiune de software)

Cicluri palpator

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404
G405*

G410*

Masurare coordonate

Rotatie de baza peste 2 puncte

Rotatie de baza peste 2 orificii

Rotatie de baza peste 2 stifturi

Rotatie de baza peste un tabel rotativ

Setare rotatie de baza

Rotatie de baza peste un tabel rotativ, centru orificiu

Decalare de origine din centrul buzunarului
dreptunghiular

Ga11*
G412
G413*
G414+
G415*
G416*
Ga17*
G418*
G419*
G420*
G421*
G422*
G423*
G424
G425*
G426*
G427
G430*
G431*
G440*
G480*
G481*
G482*
G483*

Decalare de origine din centrul stiftului dreptunghiular
Decalarea de origine din centrul gaurii
Decalare de origine din centrul stiftului circular
Decalare de origine din coltul exterior
Decalare de origine din coltul interior
Decalare de origine din centrul cercului orificiului
Decalare de origine din axa de palpatorului
Decalare de origine din centrul a 4 gauri
Decalare de origine dintr-o singura axa
Masurare unghi

Masurare orificiu

Masurare stift cilindric

Masurare buzunar dreptunghiular

Masurare stift dreptunghiular

Masurare latime canal

Masurare latime bordura

Masurarea oricarei coordonate

Masurare cerc orificiu

Masurare plan

Compensatie termica

Calibrati TT

Masurare lungime scula

Masurare raza scula

Masurare lungime si raza scula




Definiti planul de prelucrare Dimensiuni
G17 Plan de lucru X/Y, axa scula Z G90 Dimensiuni absolute
G18 Plan de lucru Z/X, axa scula Y GI1 Dimensiuni (lant) incrementale
G19 Plan de lucru Y/Z, axa scula X
G20 A patra axa este axa sculei Unitate de masura (la inceputul programului)
G70 Unitate de masura: Inch
Sanfren, rotunjire, apropiere/departare de contur G71 Unitate de masura: mm
G24* Sanfren cu lungime R
G25* Rotunijire colt cu razd R Definitie formular gol pentru grafice
G26* Apropiere tangentiala de contur pe arc cu raza R G30 Setati planul de lucru, coordonatele punctelor MIN
Ga27* Indepartare tangentiala de contur pe arc cu raza R G31 Date dimensionale (cu G90, G91), coordonate ale

Definire scula

punctului MAX

G99* Definire scula in program cu lungimea L si raza R

Compensatie raza scula

G40 Nu exista compensatie de raza

G4 Compensatie raza scula, partea stanga a
conturului

G42 Compensatie raza sculd, partea dreapta a
conturului

G43 Compensatie raza paraxiala: traseul este alungit

G44 Compensatie raza paraxiala: traseul este scurtat

Alte functii G

G29 Considerati ultima pozitie drept pol

G38 Oprire rulare program

G51* Apelati urmatorul numar de scula (numai cu
fisierul sculei centrale)

G98* Setati marker (numar eticheta)

*) Functie nemodala

Programare ISO
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Functii de parametru Q

D00
D01
D02
D03

D04
D05

D06

D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Asigneaza o valoare numerica.
Calculeaza si asigneaza suma a doua valori
Calculeaza si asigneaza diferenta a doua valori.

Calculeaza si asigneaza produsul dintre doua
valori.

Calculeaza si asigneaza catul a doua valori

Calculeaza si asigneaza radacina patrata a unui
numar

Calculeaza sinusul unui unghi in grade si il
asigneaza unui parametru

Calculeaza cosinusul unui unghi in grade si il
asigneaza unui parametru

Calculeaza si asigneaza radacina patrata a sumei
a doua patrate (teorema lui Pitagora)

Daca sunt egale, salt la eticheta data
Daca nu sunt egale, salt la eticheta data
Daca este mai mare, salt la eticheta data
Daca este mai mic, salt la eticheta data

Calculeaza unghiul din arctangenta sau din
sinusul si cosinusul unghiului si Tl asigneaza unui
parametru

Text iegire de afisat

Text iesire sau continut parametri prin interfata de
date

Transmite valori numerice sau parametri Q catre
PLC




>
o
=
©
173
o

TMOO W > R

v Z=Errc, X TITITOMTM

3}

Tnceput de program

Axa pivotanta in jurul X

Axa pivotanta in jurul Y

Axa rotativa in jurul Z

Definire functii de parametru Q

Toleranta pentru arc de rotunjire cu M112

Viteza de avans in mm/min pentru pozitionarea
blocurilor

Temporizare in secunde cu G04

Factor de scalare cu G72

Functia G (consultati lista cu functii G)
Unghi coordonata polara

Unghi de rotatie cu G73

Coordonata X a centrului/polului cercului
Coordonata Y a centrului/polului cercului
Coordonata Z a centrului/polului cercului
Setare marker (numar eticheta) cu G98
Salt la marker (numar eticheta)
Lungimea sculei cu G99

Functie auxiliara

Numar bloc

Parametru de ciclu cu cicluri de prelucrare

Valoare sau parametru Q pentru definitii de
parametru Q

Parametru Q variabil

A

*N<Xs<cH-A-uvounxoxxz=x

Raza de coordonate polare cu G10/G11/G12/
G13/G15/G16

Raza circulara cu G02/G03/G05
Raza circulara cu G25/G26/G27
Lungime de sanfren cu G24
Raza sculei cu G99

Viteza brosei in rpm

Unghi pentru orientarea brosei cu G36
Numarul sculei cu G99

Apelare scula

Apelati urmatoarea scula cu G51
Axa paralela cu X

Axa paralela cu Y

Axa paralela cu Z

Axa X

AxayY

Axa Z

Caracter pentru capat de bloc

Programare ISO
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Functii auxiliare M

Moo
Mo1
Mo02

M03
Mo04
MO05
M06

Mo8
M09
M13

M14

M30
M89

M90

Mo1

M92

Oprire rulare program/Oprire brosa/Agent de
racire oprit

Tntrerupere optionala rulare program

Oprire rulare program/Oprire brosa/Agent de
racire oprit/Salt inapoi la blocul 1/Afigsare clara a
starii

Brosa PORNITA in sens orar

Brosd PORNITA in sens antiorar

Oprire brosa

Schimbare sculéd/Oprire rulare program (in functie
de MP-uri)/Oprire brosa

Agent de racire PORNIT

Agent de racire OPRIT

Brosa PORNITA in sens orar/Agent de ricire
PORNIT

Brosd PORNITA in sens antiorar/Agent de r&cire
PORNIT

Aceeasi functie ca M02
Functie auxiliara libera sau apelare ciclu,
functionale modal (in functie de MP-uri)

Viteza de conturare constanta la colturi (eficienta
numai in regim de decalare)

Tn interiorul blocului de pozitionare: Coordonate
relative la decalarea de origine a masinii

Tn interiorul blocului de pozitionare: Coordonate
relative la pozitia definita de producatorul masinii

M93
M4
M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103

M104

M105
M106
M107
M108
M109

Rezervat.

Reduceti valoarea afigata a axei rotative sub 360°
Rezervat.

Rezervat.

Pasi mici la prelucrarea conturului

Suspendare compensatie traseu scula

Apelare ciclu, nemodal

Schimbare automata a sculei dupa expirarea
duratei de viata a acesteia

Resetare M101

Reducere viteza de avans de patrundere la
factorul F

Reactivare decalare de origine dupa cum a fost
definita ultima data

Prelucrare cu cel de-al doilea factor k,
Prelucrare cu primul factor k,,
Consultati Manualul utilizatorului
Resetare M107

Viteza de conturare constanta a bordului de taiere
a sculei pe arce (cresteti si micgorati viteza de
avans)




M110 Viteza de conturare constanta a bordului de taiere M130 Miscare in pozitie intr-un sistem de coordonate

a sculei pe arce (micsorare numai viteza de neinclinat cu un plan de lucru inclinat
avans) M134 Oprire exacta pentru pozitionare cu axe rotative
M111 Resetare M109/M110 M135 Resetati M134
M114 Compensare automata a geometriei masinii cand M136 Viteza de avans F in milimetri per revolutie brosa
lucrati cu axe Tnclinate (optiune de software) M137  Viteza de avans F in milimetri pe minut
M115  Resetati M114 M138  Selectare axe inclinate pentru M114, M128 si =
M116 Viteza de avans pentru axele rotative in mm/min ciclul Inclinare plan de lucru %
(optiune de software) M140 Retragere din contur in directia axei sculei =
mM117 Resetare M116 M141 Oprire monitorizare palpator X
M118 Suprapunere pozitionare roata de mana in timpul M142 Stergere informatii modale despre program _f
rularii programului . . -
" . . M143 Stergere rotatie de baza [T}
M120 Pre-calculare pozitie cu compensatie raza c ’ f Co - . c
(ANTICIPARE) M144 ompensare configuratie cinematica masina L|=.

pentru pozitile REALA/NOMINALA de la capatul
blocului (optiune de software)

M145 Resetare M144

M124 Nu se includ puncte la executarea blocurilor
liniare fara compensatie

M126 Cea mai scurta deplasare de traseu al axelor

rotative M148 Retragere automata scula din contur la o oprire
M127  Resetare M126 NC
M128 Mentinere pozitie scula la pozitionarea cu axe M149 Resetati M148

inclinate (TCPM)") M150 Dezactivare mesaj de eroare limitator

(optiune de software) M200 Functii auxiliare pentru masini cu téiere laser

M129 Resetare M128

) TCPM: Administrare punt central scula .
M204 Consultati Manualul utilizatorului
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralle 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49(8669) 31-3105
E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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